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BAB I 
MANAJEMEN PERUSAHAAN INDUSTRI 
 
 
A. Pengantar 
Ilmu manajemen sebetulnya sama usianya dengan 
kehidupan masyarakat, mengapa demikian karena pada dasarnya 
manusia dalam kehidupan sehari-harinya tidak bisa terlepas dari 
prinsip prinsip manajemen. Baik langsung maupun tidak langsung, 
baik disadari ataupun tidak disadari manusia menggunakan prinsip-
prinsip dari manajemen. Ilmu manajemen ilmiah timbul pada sekitar 
awal abad ke 20 di benua Eropa barat dan Amerika. Dimana di 
negara-negara tersebut sedang dilanda revolusi yang dikenal dengan 
nama revolusi industry, yaitu perubahan dalam pengelolaan produksi 
yang efektif dan efisien. Hal ini dikarenakan masyarakat sudah 
semakin maju dan kebutuhan manusia sudah semakin banyak dan 
beragam jenisnya. 
Sekarang timbul suatu pertanyaan “Siapa sajakah yang 
sebenarnya memakai manajemen ?” Apakah hanya digunakan di 
perusahaan saja atau apakah hanya di pemerintah saja. Manajemen 
diperlukan dalam segala bidang, bentuk dan organisasi serta tipe 
kegiatan, dimana orang-orang saling bekerja sama untuk mencapai 
suatu tujuan yang telah ditetapkan. 
 
B. Definisi Manajemen 
Dalam mengartikan dan mendefinisikan manajemen ada berbagai 
ragam, ada yang mengarti dengan ketatalaksanaan, manajemen, 
manajemen pengurusan dan lain sebagainya. Bila dilihat dari 
literature yang ada, pengertian manajemen dapat dilihat dari tiga 
pengertian: 
1. Manajemen sebagai suatu proses 
2. Manajemen sebagai suatu kolektivitas manusia 
3. Manajemen sebagai ilmu dan seni 
Manajemen sebagai suatu proses, melihat bagaimana cara orang 
untuk mencapai tujuan yang ditetapkan terlebih dahulu. 
Pengertian manajemen sebagai suatu proses dapat dilihat dari 
pengertian menurut : 
1. Encylopedia of the social science, yaitu suatu proses dimana 
pelaksanaan suatu tujuan tertentu dilaksanakan dan diawasi. 
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2. Haiman, manajemen yaitu fungsi untuk mencapai suatu tujuan 
melalui kegiatan orang lain, mengawasi usaha yang dilakukan 
individu untuk mencapai tujuan. 
3. George R. Terry, yaitu cara pencapaian tujuan yang telah 
ditentukan terlebih dahulu dengan melalui kegiatan orang lain. 
Manajemen suatu kolektivitas merupakan suatu kumpulan 
dari orang-orang yang bekerja sama untuk mencapai tujuan 
bersama. Kolektivitas atau kumpulan orang-orang ilmiah yang 
disebut dengan manajemen, sedangkan orang yang bertanggung 
jawab terhadap terlaksananya suatu tujuan atau berjalanya 
aktivitas manajemen disebut manajer. 
 Manajemen sebagai suatu ilmu dan seni, melihat bagaimana 
aktivitas manajemen dihubungkan dengan prinsip dari 
manajemen. Pengertian manajemen sebagai suatu ilmu dan seni 
dari : 
1. Chaster I Bernard dalam bukunya yang berjudul The 
function of the executive, bawa manajemen yaitu seni dan 
ilmu, juga Henry fayol, alfin brown Harold, koontz Cyril 
o’donnel dan geroge R. Terry. 
2. Marry Parker follett menyatakan bahwa manajeme sebagai 
seni dalam menyelesaikan pekerjaan melalui orang lain. 
Dari definisi diatas dapat ditarik kesimpulan bahwa 
manajemen yaitu koordinasi semua sumber daya melalui proses 
perencanaan, pengorganisasian, penetapan tenaga kerja, 
pengarahan dan pengawasan untuk mencapai tujuan yang telah 
ditetapkan terlebih dahulu. 
 
C. Manajemen Sebagai Ilmu Dan Sebagai Seni 
Manajemen merupakan suatu ilmu dan seni, mengapa 
disebut demikian, sebab antara keduanya tidak bisa dipisahkan. 
Manajemen sebagai suatu ilmu pengetahuan, karena telah dipelajari 
sejak lama dan telah diorganisasikan menjadi suatu teori. Hal ini 
dikarenakan didalamnya menjelaskan tentang gejala manajemen, 
gejala-gejala ini lalu diteliti dengan menggunakan metode ilmiah 
yang dirumuskan dalam bentuk prinsip yang diwujudkan dalam 
bentuk suatu teori. 
Sedangkan manajemen sebagai suatu seni, disini memadang 
bahwa di dalam mencapai suatu tujuan diperlukan kerja sama 
dengan orang lain nah bagaimana cara memerintahkan pada orang 
lain agar mau bekerja sama. Pada hakekatnya kegiatan manusia pada 
umumnya adalah managing (mengatur), untuk mengatur disni 
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diperlukan suatu seni, bagaimana orang lain melalukan pekerjaan 
untuk mencapai tujuan bersama. 
 
D. Manajemen Sebagai Suatu Profesi 
Dalam zaman modern ini semua jenis kegiatan selalu harus 
di manage, dalam arti aturan yang jelas, dan sekarang boleh 
dikatakan bahwa bidang manajemen sudah merupakan suatu profesi 
bagi ahlinya. Mengapa demikian, karena dalam kegiatan apapun 
pekerjaan harus dikerjakan secara efisien dan efektif. Sehingga 
diperoleh masukan atau input yang besar. 
Edgar H. Schein dalam bukunya yang berjudul 
“Organizational Sociolization and the Profession of 
Management” menguraikan karakteristik atau kriteria 
sesuatu yang bisa dijadikan suatu profesi, yaitu : 
1. Para professional membuat keputusan atas dasar prinsip 
umum yan berlaku dalam situasi dan lingkungan, hal ini 
banyak ditunjang dengan banyaknya pendidikan yang 
tujuanya mendidik siswanya menjadi seseorang 
professional. Misalnya akademi pendidikan profesi 
manajemen, kursus kursus dan program latihan dan lain 
sebagainya. 
2. Para professional memperoleh status dengan cara 
mencapai suatu standar prestasi kerja tertentu, ini tidak 
didasarkan pada keturunan, favoritas, suku bangsa, 
agama dan kriteria lainya. 
3. Para professional harus ditentukan oleh suatu kode etik 
yang kuat. 
 
E. Tingkatan Manajemen dan Manajer 
Bahwa manajemen digunakan dalam segala bentuk kegiatan 
baik kegiatan profesi maupun non profesi, baik organisasi 
pemerintah maupun swasta, maka manajer dapat diklasifikasikan 
dalam du acara yaitu tingkatan dalam organisasi dan lingkup 
kegiatan yang dilakukan. 
Bila dilihat dari tingkatan dalam organisasi, manajemen 
dibagi menjadi 3 golongan yang berbeda, yaitu : 
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Gambar 1. Hubungan Manajer FUngsional dan Manajer Umum 
 
Didalam melakukan tugas setiap tingkatan manajer 
mempuyai fungsi yang berbeda. Ada dua fungsi utama  dan keahlian 
yaitu keahlian teknik dan keahlian manajerial. Keahlian teknik yaitu 
keahlian tentang bagaimana cara mengerjakan dan menghasilkan 
sesuatu yang terdiri atas pengarahan dengan motivasi, supervise dan 
komunikasi. Sedngkan keahlian manajerial yaitu keahlian yang 
berkenaan tentang hal penetapan tujuan perencanaan, 
pengorganisasian, penyusunan personalia dan pengawasan. 
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Gambar 2. Perbedaan masing – masing tingkatan 
 
F. Fungsi – Fungsi Manajemen 
Manajemen dapat berarti pencapaian tujuan melalui pelaksanaan 
fungsi tertentu, tapi belum ada consensus dan kesepakatan apa yang menjadi 
fungsi – fungsi manajemen. Fungsi manajemen menurut beberapa penulis 
antara lain : 
1. Ernest Dale  : Planning, organizing, staffing, 
directing, innovating, representing dan controlling. 
2. Oey Liang Lee  : Planning, organizing, directing, 
coordinating, controlling. 
3. James Stoner  : Planning, organizing, leading, 
controlling. 
4. Henry Fayol  : Planning, organizing, 
commanding, coordinating, controlling. 
5. Kontz dan O’donnel : Organizing, staffing, directing, 
planing dan controlling. 
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6. William H Newman : Planning, organizing, assembling, 
resources, directing, controlling 
7. George R. Terry  : Planning, organizing, actuating, 
controlling 
8. Louis A. Allen  : Leading, planning, organizing, 
controlling 
9. John Robert Beishline : Perencanaan, organisasi, 
komando, control 
10. Wiliem Sprigel  : Planning, organizing, controlling 
11. Lindal F. Urwich  : Forecasting, planning, organizing, 
commanding, coordinating, controlling 
12. Dr. SP. Siagian MPA : Planning, organizing, motivating, 
controlling 
13. Prayudi Atmosudirjo : Planning, organizing, 
directing/actuating, controlling 
14. Dr. Winardi SE  : Planning, organizing, 
coordinating, actuating, leading, communicating, controlling 
15. The Liang Gie  : Plannin, decision making, 
directing, coordinating, controlling, improving 
Pada hakekatnya fungsi-fungsi di atas dapat dikombinasikan 
menjadi 10 fungsi yaitu : 
1. Forecasting (ramalan) yaitu kegiatan meramalkan, 
memproyeksikan terhadap kemungkinan yang akan terjadi bila 
sesuatu dikerjakan. 
2. Planning (perencanaan) yaitu penentuan serangkaian tindakan 
dan kegiatan untuk mencapai hasil yang diharapkan. 
3. Organizing (organisasi) yaitu pengelompokan kegiatan untuk 
mencapai tujuan, temasuk dalam hal ini penetapan susunan 
organisasi, tugas dan fungsinya. 
4. Staffing atau Assembling Resources (penyusunan personalia) 
yaitu penyusunan personalia sejak dari penarikan tenaga kerja 
baru. latihan dan pengembangan sampai dengan usaha agar 
setiap petugas memberi daya guna maksimal pada organisasi. 
5. Directing atau Commanding (pengarah atau mengkomando) 
yaitu usaha memberi bimbingan saran-saran dan perintah dalam 
pelaksanaan tugas masing-masing bawahan (delegasi 
wewenang) untuk dilaksanakan dengan baik dan benar sesuai 
dengan tujuan yang telah ditetapkan. 
6. Leading yaitu pekerjaan manajer untuk meminta orang lain agar 
bertindak sesuai dengan tujuan yang telah ditetapkan. 
7. Coordinating (koordinasi) yaitu menyelaraskan tugas atau 
pekerjaan agar tidak terjadi kekacauan dan saling melempar 
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tanggung jawab dengan jalan menghubungkan, menyatu-
padukan dan menyelaraskan pekerjaan bawahan. 
8. Motivating (motivasi) yaitu pemberian semangat, inspirasi dan 
dorongan kepada bawahan agar mengerjakan kegiatan yang 
telah ditetapkan secara sukarela. 
9. Controlling (pengawasan) yaitu penemuan dan penerapan cara 
dan peralatan untuk menjamin bahwa rencana telah dilaksanakan 
sesuai dengan tujuan. 
10. Reporting (pelaporan) yaitu penyampaian hasil kegiatan baik 
secara tertulis maupun lisan. 
Proses pelaksanaan kegiatan manajemen, maka fungsi 
manajemen yaitu perencanaan, pengorganisasian, penyusunan, 
pengarahan, dan pengawasan. Ini adalah fungsi-fungsi ke dalam 
perusahaan, sedang fungsi manajer ke luar perusahaan adalah : 
1. Mewakili perusahaan dibidang pengadilan. 
2. Ambil bagian sebagai warga negara biasa 
3. Mengadakan hubungan dengan unsur-unsur masyarakat. 
 
G. Ringkasan 
1. Manajemen telah ada sejak lama dan usianya hamper sama 
dengan manusia. Dan manajemen baru merupakan ilmu pada 
abad 20 
2. Manajemen dipakai dalam bentuk organisasi dan perkumpulan, 
bidang serta bentuk tipe kegiatan manusia yang mempuyai 
tujuan bersama  
3. Pengertian manajemen ada 3 jenis, pertama sebagai suatu 
proses, kedua sebagai suatu kolektivitas orang – orang yang 
bekerja sama dalam mencapai tujuan bersama, dan ketiga 
sebagai suatu ilmu dan seni. 
4. Tingkatan manajemen ada 3 jenjang, pertama manajemen 
tingkat dasar atau manajemen lini, kedua manajemen tingkat 
menengah atau midle management dan ketiga top management 
atau management puncak. 
 
Pemecahan Masalah (Problem Solving) 
1. Siapa yang sebenarnya membutuhkan manajemen ? Mengapa 
manajemen harus ada. 
Jawab : 
 Manajemen dibutuhkan dan diperlukan untuk semua tipe 
kegiatan yang diorganisir dan dalam semua bentuk kegiatan 
organisasi, dimana ada orang bekerja sama di dalam mencapai 
suatu tujuan disitulah manajemen diperlukan dan dibutuhkan. 
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Macam bentuk dari organisasi sebenarnya sama dalam 
menjalankan manajemenya (dalam hal ini fungsi managemen), 
karena fungsi manajemen sifatnya adalah universal, sama baik 
untuk perusahaan kecil, besar maupun multinasional dan lain 
sebagainya. 
 Perusahaan dapat dipandang sebagai suatu system kerja 
sama, dan kerja sama ini ada karena orang secara pribadi tidak 
dapat mencapai tujuan yang ditentukan semula, tujuan ini dapat 
tercapai hanya bila dengan kerja sama, karena hasil yang dicapai 
lebih besar dibandingkan bila dilakukan secara individu. 
 Ada 3 hal penting mengapa manajemen diperlukan : 
a. Tujuan yang hendak dicapai baik tujuan organisasi 
maupun tujuan pribadi. 
b. Mengembangkan antar tujuan yang berbeda dan salin 
bertentangan, seperti kepentingan organisasi, perbankan, 
pelanggan, konsumen, serikat pekerja, asosisasi dagang, 
masyarakat dan pemerintah. 
c. Mencapai efisiensi dan efektifitas dalam perncapaian 
tujuan. 
2. Sebutkan dan jelaskan secara singkat konsepsi utama guna 
mengukur prestasi kerja manajemen. 
Jawab : 
a. Efisien yaitu kemampuan menyelesaikan suatu 
pekerjaan dengan benar, dicapai dengan menghitung 
tingkat ratio dan keluaran (Output) dan masukan (Input). 
Berapa besar biaya yang dikeluarkan untuk mencapai 
tujuan dibandingkan dengan hasil atau pendapatan yang 
diterima dari tercapainya tujuan tersebut. 
b. Efektivitas yaitu kemampuan guna memilih berbagai 
alternative yang ada guna mencapai tujuan yang 
diinginkan. 
3. - Mengapa ilmu manajemen mempuyai sifat universal ? 
-  Mengapa ilmu manajemen harus mempuyai sifat fleksibel ? 
Jawab : 
a. Manajemen bersifat universal karena menggunakan 
kerangka ilmu pengetahuan yang bersifat sistematis yang 
mencakup kaidah / rumusan, prinsip-prinsip dab konsep-
konsep. Jadi bila ada seseorang manajer mempuyai dan 
menggunakan pengetahuan dasar mengenai manajemen 
serta dapat menerapkan ilmu tersebut pada bentuk, situasi 
dan kondisi yang ada maka manager dapat menjalankan 
fungsi manajerial yang ada secara efisien dan efektif. 
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b. Di dalam pencapaian tujuan seorang manager memerlukan 
kerja sama dengan bawahanya, maka dalam penerapanya 
diperlukan sikap dan tindakan yang fleksibel dengan 
melihat pada bentuk, tujuan dan situasi serta kondisi yang 
ada, baik dilingkungan intern perusahaan maupun di 
lingkungan ekstrem perusahaan. Apalagi dalam kerja sama 
ini harus berkerja sama dengan orang lain yang juga 
mempuyai sifat, watak dan kondisi yang berbeda juga 
kemampuanya yang dimiliki oleh bawahanya. 
4. Apa yang dimaksud dengan pengertian manager yang efisien 
dan manager yang efektif, jelaskan jawaban saudara secara 
ringkas dan benar. 
Jawab : 
Manager yang efisien yaitu seorang manager yang 
mempuyai kemampuan atau dapat mencapai input yang lebih 
besar dari pada outputnya. Boleh dikatakan juga bahwa seorang 
manager yang efisien yaitu manager yang dapat meminimumkan 
biaya penggunaan sumber daya yang ada untuk mencapai 
keluaran yang telah ditentukan. Manager yang efektif yaitu 
seorang manager yang dapat memilih pekerjaan yang tepat dan 
metode yang tepat di dalam pencapaian tujuan. 
5. Coba anda sebutkan 3 hal pokok yang terkandung dalam 
devinisi managemen yang saudara ketahui. 
Jawab : 
Tiga hal penting yang terkandung dalam devinisi manajemen, 
yaitu : 
1. Koordiansi daru 6 M yaitu men, money, material, metode, 
mechine dan market yang nantinya disebut sebagai alat-alat 
managemen. 
2. Fungsi manajemen yang pada pokoknya terdiri atas 
perencanaan, pengorganisasian, pengarahan dan pengawasan 
3. Tujuan yang hendak dicapai. 
6. Tolong buktikan dengan contoh bahwa managemen merupakan 
tuntutan bagi organisasi modern. 
Jawab : 
 Untuk membututikan bahwa managemen merupakan 
tuntutan bagi organisasi modern dapat diberikan contoh dibawah 
ini : 
1. Hasil penelitian dari Dun dan Brad Street mengatakan 
bahwa, sebagain besar kegagalan yang dialami oleh 
kebudayaan organisasi disebabkan karena rendahnya mutu 
managemen yang ditetapkan dan kurangnya keterbukaan 
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dalam organisasi tersebut. Hal ini karena organisasi tersebut 
tidak menggunakan prinsip dan kaidah yang telah ditentukan 
dalam managemen ilmiah. 
2. The Bank of America, mengatakan bahea 90 prosen 
kegagalan yang dialami oleh kebayakan perusahaan dan 
organisasi usaha disebabkan karena aspek managemen yang 
kurang baik. 
3. Kasus SIAP (Sisa Anggaran Pembangunan) dalam setiap 
replita hal ini karena kurangnya perencanaan yang baik dari 
instansi pemerintah dalam menerapkan manajernya. 
7. Dalam definisi managemen sebagai suatu ilmu dikatakan bahwa 
managemen yaitu menjelaskan gejala managemen dengan 
menggunakan metode ilmiah yang dirumuskan dalam prinsip 
dan teori. Coba jelaskan apa yang dimaksud dengan prinsip dan 
teori diatas. 
Jawab : 
 Prinsip yaitu menjelaskan tingkah laku managemen yang 
dirumuskan untuk menaksir hasil yang akan dicapai dalam 
situasi dan kondisi tertentu. Sedangkan pengertian teori adalah 
pengelompokan prinsip – prinsio yang saling berhubungan satu 
sama lain. 
8. Mengapa prinsip dan teori dalam managemen dianggap penting 
? 
Jawab : 
Prinsip dan teori dalam managemen dianggap penting karena : 
a. Managemen yang menguasai prinsip dan teori serta 
menggunakan dengan tepat dan benar akan mendapatkan 
efisiensi dan efektifitas yang tinggi. 
b. Dengan menggunakan prinsip dan teori maka kebijakan 
penyimpangan dari prinsip yang dilakukan secara sadar akan 
meningkatkan sikap hati – hati terhadap akibat negative 
yang mungkin timbul dari penyimpangan tersebut. 
9. Apakah managemen dan manager sama ? Apa yang dimaksud 
dengan pengertian manager ? 
Jawab : 
 Managemen dengan manager adalah hal yang berbeda, 
dimana managemen adalah kolektifitas orang – orang yang 
melakukan aktifitas managemen, dalam pengertian singular 
disebut manager. 
 Manager adalah pejabat yang bertanggung jawab atas 
terselenggaranya aktifitas managemen agar tujuan dari unit yang 
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dipimpinya tercapai dengan menggunakan bantuan dan kerja 
sama orang lain. 
10. Sebutkan dan jelaskan sarana – sarana managemen yang ada 
Jawab : 
 Sarana untuk mencapai tujuan managemen ada 6 yang 
disebut dengan 6 M, yaitu : Men, money, material, methods dan 
market serta mechine yang kesemuanya disebut sebagai sumber 
daya. 
 Men / manusia, dimana aktifitas yang harus dilakukan untuk 
mencapai tujuan (planning, organizing, directing dan 
controlling) tidak akan tercapai tanpa adanya manusia. 
 Money / uang, untuk melakukan berbagai aktifitas 
managemen diperlukan upah / gaji pegawai, pembelian factor 
produksi dan lain sebagainya. Uang harus digunakan sedemikian 
rupa agar tujuan yang ingin dicapai bila dinilai dengan uang 
lebih besar dari uang / biaya yang dikeluarkan untuk mencapai 
tujuan tersebut. 
 Material / bahan-bahan, dalam proses pelaksanaan kegiatan 
dalam tingkat teknologi sekarang ini material bukan saja sebagai 
pembantu bagi mesin, dan mesin telah berubah kedudukanya 
malahan sebagai pembantu manusia. 
 Methods / cara pelaksanaan, untuk melakukan kegiatan 
secara berdaya guna dan berhasil guna maka manusia 
dihadapkan pada berbagai alternative pelaksanaan (metode) 
 Market / pasar, tanpa adanya pasar bagi hasil produksi, jelas 
tujuan perusahaan industry tidak mungkin tercapai, sebab 
masalah pokok yang dihadapi oleh perusahaan industry yaitu 
minimal mempertahankan pasar yang sudah ada, mungkin 
mencari pasar baru. 
11. Mengapa pada pimpinan tingkat bawah managerial skill lebih 
kecil jika dibandingkan technical skill ? 
Jawab : 
 Pimpinan tingkat bawah lebih banyak berhadapan dengan 
para pekerja operasional secara langsung, dimana tugas 
utamanya memberikan bimbingan langsung kepada petugas 
operasional, maka bagi pimpinan tingkat bawah harus 
mengetahui seluk beluk kegiatan yang operatif. 
12. Baik tidaknya hubungan sesuatu perusahaan dengan unsur 
masyarakat memegang peranan penting dalam berhasil tidaknya 
seorang manager untuk merealisasikan tujuanya. Berikan jenis – 
jenis kegiatan manager dalam mengadakann hubungan dengan 
masyarakat luar. 
~ 12 ~ 
 
Jawab : 
 Kegiatan – kegiatan manager yang harus dilakukan dalam 
menghadapi masyarakat luar antara lain sebagai berikut : 
a. Mengadakan pengumuman – pengumuman, komunikasi – 
komunikasi dan artikel – artikel. 
b. Menyelenggarakan konferensi pers dan pertemuan – 
pertemuan 
c. Menyelenggarakan pameran 
d. Mengadakan kontak / hubungan dengan unsur – unssur 
pemerintah dan masyrakat 
e. Mengatur siaran – siaran melalui radio, televise dan bioskop 
f. Membuat analisa dari pendapatan umum 
g. Menerima kunjungan pihak luar ke dalam perusahaan 
h. Memberikan bantuan kepada masyarakat 
i. Memperkerjakan masyarakat yang ada disekitar lokasi 
perusahaan untuk bekerja di dalam perusahaanya. 
13. Apa yang dimaksud dengan manager fungsional dan manager 
umum. 
Jawab : 
 Manager fungsional mempuyai tanggung jawab terbatas 
terhadap satu jenis kegiatan organisasi, seperti bagian produksi, 
bagian pemasaran, bagian pembelian, bagian akuntansi, bagian 
gudang dan lain sebagainya. Kegiatan manager fungsional ada 
dibawah tanggung jawab manager fungsioanl lainya. Misalnya 
manager pemasaran tugasnya bertanggung jawab terhadap 
pemasaran hasil produknya dan kegiatan distribusi lainya, tetapi 
tidak lepas dari kegiatan bagian lainya, seperti dengan bagian 
produksi untuk menyediahkan produknya dalam jumlah tertentu 
dan dalam waktu tertentu, dengan bagian personalia dalam 
penyediaan tenaga penjualanya dan sebagainya. 
 Manager umum bertugas mengatur, mengawasi dan 
bertanggung jawab atas satuan kerja secara keseluruhan yang 
mencakup beberapa kegiatan fungsional satuan kerja. 
14. Coba gambarkan hubungan antara fungsi – fungsi managemen 
dan tipe managemen menurut fungsi organisasi. 
Jawab : 
Gambar 
15. Manager adalah perencana, pengorganisasian, pengarahan dan 
pengawasan. Dalam kenyataanya para manager mengambil 
peranan yang lebih luas untuk menggerakan organisasi guna 
mencapai sasaran yang telah ditetapkan sebelumnya. Sebenarnya 
apa tugas penting yang dilakukan manager ? 
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Jawab : 
a. Bekerja dengan dan melalui orang lain dalam arti luas 
b. Memadukan dan menyeimbangkan berbagai tujuan yang 
saling bertentangan dan menentukan prioritas 
c. Bertanggung jawab dan mempertanggung jawabkan, dimana 
sukes dan kegagalan bawahan adalah cerminan langsung 
sukses dan kegagalan manager 
d. Berpikir secara analitis dan konseptual 
e. Sebagai mediator antar anggota 
f. Sebagai seorang politisi dengan mengembangkan hubungan 
baik unrtuk mendapatkan dukungan atas kegiatan yang 
dilakukan 
g. Sebagai seorang diplomat, yaitu sebagai wakil resmi dari 
kelompok kerjanya pada berbagai pertemuan baik dengan 
kelompok organisasi lain dengan masyarakat maupun 
dengan pemerintah 
h. Manager mengambil keputusan yang sulit, diharapkan 
manager dapat menemukan pemecahanya dan mengambil 
keputusan yang akurat. 
16. Perilaku manager dibagai menjadi 3 bidang peranan, yaitu 
peranan antar pribadi, informasional dan pembuatan keputusan. 
COba terangkan 3 peranan yang dilakukan oleh manager 
tersebut. 
Jawab : 
1. Peranan Antar Pribadi 
a. Sebagai pemuka simbolis, misalnya menerima dan 
menjamu tamu, menghadiri pernikahan karyawanya, 
upacara serimonial lainya dan lain sebagainya 
b. Pemimpin, mendidik, mengatur, memimpin, 
memberikan motivasi, memberikan bimbingan, nasehat 
dan lain sebagainya kepada bawahan 
c. Perantara, berhubungan dengan pihal – pihak ekstern 
perusahaan, baik dalam mengadakan pertemuan, 
perwakilan dan lain sebagainya. 
2. Peranan Informasional 
a. Monitoring aliran informasi yang baik kedalam maupun 
ke luar perusahaan 
b. Penerus informasi yaitu menyebarkan informasi kepada 
bawahanya atas keputusan yang diambil dan informasi 
lainya dari luar perusahaan 
c. Perwakilan, yaitu sebagai wakil dari perusahaan ke luar 
perusahaan baik sebagai warga negara biasa, mewakili 
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dalam pengadilan dan mengadakan hubungan dengan 
unsur masyarakat lainya. 
3. Peranan Pembuat Keputusan 
a. Wiraswasta, berdasarkan pada inisiatif dan kreatif 
sendiri 
b. Penangkal kesulitan, penanggulangan pemogokan, 
pembatalan kontrak, penampung keluhan, kekurangan 
bahan dan lain sebagainya 
c. Pengalokasian sumber daya kepada siapa, kapan, untuk 
apa dan bagaimana sumber daya yang dipunyainya 
dialokasikan 
d. Negotiator, mengadakan perundingan dengan pihak lain. 
Terangkan secara singkat : 
a. Ketrampilan konsepsual 
b. Ketrampilan kemanusiaan 
c. Ketrampilan administrasi 
d. Ketrampilan teknik 
Jawab : 
a. Ketrampilan konsepsual yaitu ketrampilan / kemampuan 
mental untuk mengkoordiansikan dan mengintegrasikan 
seluruh kepentingan dan kegiatan organisasi 
b. Ketrampilan kemanusiaan yatu kemampuan untuk saling 
bekerja sama dengan memahami dan memotivasi orang 
lain 
c. Ketrampilan adminstrasi yaitu kemampuan yang ada 
hubunganya dengan fungsi managemen yang dilakukan 
d. Ketrampilan teknik yaitu kemampuan untuk 
menggunakan peralatan, prosedur dan metode dari suatu 
bidang tertentu 
Soal Latihan : 
1. Coba jelaskan apa hubunganya revolusi industry yang 
terjadi saat ini dengan perkembangan managemen 
selanjutnya 
2. Tolong anda buatkan definisi managemen yang paling 
sesuai dengan keadaan sekarang ini 
3. Apakah managemen bisa disamakan dengan 
kewiraswataan ? Kalau berbeda coba anda jelaskan 
mengapa berbeda 
4. Jelaskna bahwa managemen adalah suatu bidang 
spesialisasi akademik / suatu bidang studi 
5. Jelaskan jenis – jenis ketrampilan manager yang anda 
ketahui  
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H. Pengertian manajemen perusahaan industri 
Perusahaan manufaktur,  dikenal dengan istilah “Manajemen 
Produksi”. Seiring dengan perkembangan sector jasa yang begitu pesat, 
maka manajemen operasi juga menfokuskan pembahasan pada operasi jasa. 
Dengan demikian lebih tepatlah kiranya kita mempelajari ”Manajemen 
Produksi/Operasi”. 
Manajemen operasi terdiri dari dua kata yaitu manajemen dan 
operasi. Operasi merupakan kegiatan mentransformasikan input menjadi 
output. Dengan demikian manajemen operasi merupakan kegiatan untuk 
mengatur/mengelola secara optimal, pengolahan sumber daya dalam proses 
transformasi input menjadi output. Berkaitan dengan proses transformasi, 
ada dua filosofi proses transformasi, yang dapat dilihat pada gambar 3. dan 4 
sebagai berikut: 
 
 
Gambar 3. Little Quality (Kualitas Kecil) 
 
 
Gambar 4. Big Quality (Kualitas Besar) 
 
Keterangan : 
Little Quality (kualitas kecil) merupakan tranformasi yang sederhana 
yaitu proses perubahan input menjadi output, sehingga menimbulkan nilai 
tambah. Dari ouput akan memberikan feed back untuk perbaikan input. 
 
Big Quality (Kualitas besar), tranformasi bukan sekedar proses perubahan 
input menjadi output. Ketika perusahaan menyedikan input, ia akan 
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berhubungan dengan supplier sebagai penyedia input serta pertimbangan 
nilai konsumen sebagai pertimbangan atas input yang digunakan. Hubungan 
dengan supplier pada saat ini bersifat partnership. Ouput akan memberikan 
umpan balik berupa informasi yang secara internal maupun eksternal. Dalam 
hal ini kesalahan-kesahalan yang terjadi dalam ouput dapat dianalisis dari 
informasi yang berasal dari dalam perusahaan maupun dari luar termasuk 
feed back dari konsumen. 
 
Jenis Transformasi, dalam produksi dapat dibagi menjadi : (1) Phisical 
dalam produksi pabrik; (2) Physiological, dalam perawatan kesehatan; (3) 
Phychological dalam bisnis hiburan; (4) location dalam transformasi; (5) 
Exchange/Pertukran dalam pelanggan; (6) Informational dalam 
telekomunikasi; (7) Storage/penyimpanan. 
 
Manajemen perusahaan industri ( MPI )adalah serangkaian aktivitas 
untuk menciptakan nilai dalam bentuk barang dan jasa melalui transformasi 
input menjadi output. Aktivitas merupakan proses atau sekumpulan 
kengiatan yang memerlukan satu atau lebih dari input, merubah dan 
menambah nilai pada input tersebut, sehingga dapat memberikan satu atau 
lebih output bagi pelanggan. Input terdiri atas sumber daya manusia (tenaga 
kerja), modal (peralatan dan fasilitas), pembelian bahan baku dan jasa, tanah 
dan energi. Sedangkan outputnya adalah barang dan jasa, dengan demikian  
pembahasan MPI  identik dengan Operations Management. MPI merupakan 
salah satu fungsi utama dalam setiap perusahaan, Oleh karena itu ada 10 
keputusan strategis MPI yang terdiri: Service and product design, Quality 
management; Process and capacity design; Location; Layout design; 
Human resources and job design; Supply Chain Management; Inventory, 
material requirements planning, and JIT; Intermediate, short term, and 
project scheduling; Maintenance (Haizer & Render, 2004). 
Krajewsky & Ritzman, (2002) mendefinisikan Operations Management/ 
MPI merupakan pengarahan dan pengawasan proses yang mengubah bentuk 
input menjadi barang dan jasa (output). Proses adalah aktivitas pokok dari 
organisasi yang digunakan untuk bekerja dan mencapai tujuan bersama. 
Pada dasarnya MPI/Operations Management merupakan salah satu fungsi di 
dalam perusahaan, di mana perusahaan besar pada umumnya memisahkan 
setiap fungsi ke dalam departemen yang terpisah, setiap fungsi memiliki 
tanggung jawab tertentu sesuai dengan tugasnya. Masing-masing fungsi 
dalam perusahaan saling berhubungan. oleh karena itu kerja sama, 
koordinasi dan komunikasi yang efektif sangat penting dilakukan untuk 
mencapai tujuan perusahaan. 
Keputusan MPI/Operations Management dibedakan menjadi keputusan 
bersifat stratejik memiliki konsekwensi jangka panjang dan kurang 
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terstruktur, cenderung terfokus pada organisasi secara keseluruhan, dan 
lintas departemen. Kemudian keputusan taktis lebih terstruktur, rutin, 
konsekwensi jangka pendek, cenderung terfokus pada departemen, tim, dan 
tugas. Sehingga keputusan MPI/Operations Management terdiri atas 5 
kategori: 
1) Strategi Choise (startegi opersional) 
2) Proses (proses, manajemen, perencanaan proses bisnis, dan 
manajemen teknologi) 
3) Quality (TQM dan Statistical Prosess Control) 
4) Capability, Location, and Layout 
5) Operating Decisions meliputi: (Supply Chain Management, 
Forecasting, Inventory Management, Aggregate Planning, Resource 
Planning, Lean System, Sceduling) Krajewsky & Ritzman (2002). 
 
Dari pendapat ke dua ahli di atas pada hakekatnya tidak ada perbedaan yang 
mendasar mengenai definisi manajemen operasional, kedua-duanya lebih 
menekankanpada proses dan aktivitas dalam pelaksanaan tranformasi input 
menjadi output berupa barang dan jasa. Lebih lanjut setiap kategori 
keputusan dalam manajemen operasional di atas, berperan vital dalam 
memperoleh keuntungan yang pada akhirnya dapat meningkatkan kinerja 
perusahaan dan keunggulan bersaing. Dengan demikian uraian ini 
menunjukan bahwa terdapat berbagai metode untuk mencapai kesuksesan 
melalui MPI/Operations Management. 
 
I. PERBEDAAN & PERSAMAAN MANUFACTURE DAN SERVICE 
(JASA) 
 
Perbedaan Manufacture dan service 
Dalam perkembangannya manajemen operasi baik sektor manufaktur  
maupun jasa,.secara spesifik terdapat perbedaan antara manufaktur dan jasa 
antara lain : 
1. Produk manufaktur bersifat tahan lama, bersifat fisik, artinya dapat 
dilihat dengan jelas wujud barang tersebut. Jasa tidak berwujud, 
misalnya berbentuk ide dan informasi.  
2. Output dari manufaktur dapat disimpan sedangkan jasa tidak dapat 
disimpan. 
3. Pada perusahaan manufaktur kontak langsung dengan konsumen 
relatif kecil sedangkan pada jasa dalam proses produksi juga 
melibatkan konsumen, sehingga terdapat kontak yang tinggi. 
4. Waktu respon atas output pada manufaktur relative lama dibanding 
dengan jasa. Secara ringkas perbedaan antara manufaktur dengan 
jasa dapat dilihat pada tabel 1. 
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Persamaan Manufacture dan service 
Disamping terdapat perbedaan, persamaan antara manufaktur dengan jasa, 
yaitu : 
1. Kedua tipe sama-sama menawarkan produk 
2. Input manufaktur maupun jasa dapat disimpan. 
3. Memfokuskan kepada kepuasan pelanggan. 
 
J. PRODUKTIVITAS 
Konsep Produktivitas 
Sejak awal perkembangannya sampai sekarang banyak defenisi 
produktivitas yang telah dikembangkan. David J. Sumanth (1984) 
menyatakan beberapa defenisi produktivitas antara lain : 
1) Perkataan produktivitas muncul pertama kali pada tahun 1766 dalam 
makalah Quesney. Pada saat itu makna produktivitas adalah 
keinginan dan upaya manusia untuk selalu meningkatkan kualitas 
dan penghidupan di segala bidang. 
2) Pada tahun 1883, Littre mendefenisikan produktivitas sebagai 
”kemampuan menghasilkan (faculty to produce)”. Defenisi ini masih 
tetap berlaku hingga awal abad ke-20, sehingga kemudian muncul 
pengertian yang lebih spesifik yang menyatakan bahwa 
produktivitas merupakan hubungan antara keluaran (output) dan 
sumber daya (input) yang digunakan untuk menghasilkan keluaran 
(produk) itu sendiri. 
3) Pada tahun 1950, Organization For European Economic Coorperation 
(OEEC) mendefenisikan produktivitas sebagai hasil bagi yang 
diperoleh dengan membagi keluaran dengan salah satu dari faktor-
faktor produksi. Dengan memperhatikan faktor-faktor produksi 
inilah, kemudian dikenal adanya pengertian produktivitas kapital, 
produktivitas tenaga kerja, produktivitas bahan dan lain sebagainya. 
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4) Pada tahun 1965, Kendrick dan Creamer mengemukakan bahwa 
produktivitas merupakan defenisi fungsional untuk produktivitas 
parsial, produktivitas total dan produktivitas total faktor. 
5) Pada tahun 1976, Siegel mengemukakan pendapatnya bahwa 
produktivitas berkenaan dengan sekumpulan perbandingan antara 
output dengan input. 
Dari uraian diatas maka dapat ditarik suatu pengertian produktivitas 
yaitu merupakan ukuran seberapa besar sumber daya yang digunakan serta 
seberapa besar manfaatnya dalam menyumbangkan hasil (keluaran). 
Pendefenisian produktivitas dapat bermacam-macam tergantung pada 
konteks apa yang dibicarakan, apakah ahli ekonomi, manajer, akuntan, 
politikus atau ahli teknik industri. 
Berikut adalah beberapa definisi dari produktivitas itu sendiri. 
a. Menurut konsep teknis 
Produktivitas adalah perbandingan antara output dan input produksi 
b. Menurut konsep sosial 
Produktivitas adalah suatu tindakan untuk memperbaiki apa yang 
telah ada secara berkelanjutan dan mempercayai apa yang telah ada 
secara berkelanjutan dan mempercayai bahwa seseorang dapat 
melakukan segalanya hari ini lebih baik daripada kemarin dan hari 
esok lebih baik daripada hari ini. 
c. Menurut konsep ekonomi 
Produktivitas mengacu kepada kemampuan seseorang untuk 
memberikan nilai lebih baik dari customer (untuk sebagian besar 
organisasi bisnis, tujuan ekonomi dan dasar pendirian adalah value 
creation). 
d. Menurut  konsep manajemen 
Produktivitas adalah efisiensi dan efektivitas. Dimana efisiensi 
adalah “do the things right” atau merupakan ratio output actual yang 
telah dicapai dengan output standar yang diharapkan (mengacu 
kepada sampai seberapa baik sumber daya yang digunakan untuk 
mencapai tujuan yang telah dibuat). Sedangkan efektivitas adalah 
“do the things right” atau merupakan tingkat pencapaian tujuan yang 
diharapkan (sampai seberapa baik hasil/ output yang diinginkan 
dapat terpenuhi). 
e. Menurut Paul Mali 
Produktivitas adalah pengukuran seberapa baik sumber daya yang 
digunakan bersama dalam organisasi untuk menyelesaikan suatu 
kumpulan hasil-hasil. 
f. Menurut ILO 
Produktivitas merupakan perbandingan antara elemen-elemen 
produksi dengan yang dihasilkan merupakan ukuran dari 
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produktivitas elemen-elemen tersebut dapat berupa tanah, kapital, 
buruh dan organisasi. 
g. Menurut Roger Schroeder 
Menurut Roger Schroeder dalam Operation Management 
produktivitas adalah hubungan antara input dan output dalam sebuah 
sistem produksi. Pengukuran Produktivitas secara teknis pada 
dasarnya adalah hasil dari Output (O) dibagi Input (I). 
h. Menurut Dewan Produktivitas Nasional (DPN) 
Di samping adanya pengertian produktivitas di atas, dari dalam 
negeri juga telah merumuskan pengertian produktivitas tersebut, 
seperti yang dirumuskan oleh Dewan Produktivitas Nasional 
Republik Indonesia Tahun 1983, yaitu: 
- Produktivitas mengandung pengertian sikap mental yang selalu 
mempunyai pandangan bahwa kehidupan hari ini harus lebih baik dari 
hari kemarin dan hari esok harus lebih baik dari hari ini. 
- Secara umum produktivitas mengandung pengertian perbandingan 
antara hasil yang dicapai dengan keseluruhan sumber daya yang 
digunakan. 
- Produksi dan produktivitas merupakan dua pengertian yang berbeda. 
Peningkatan produksi menunjukkan pertambahan jumlah hasil yang 
dicapai, sedangkan peningkatan produktivitas mengandung pengertian 
pertambahan hasil dan perbaikan cara produksi. Peningkatan produksi 
tidak selalu disebabkan oleh peningkatan produktivitas, karena 
produksi dapat saja meningkat walaupun produktivitasnya tetap atau 
menurun. 
- Peningkatan produktivitas dapat dilihat dalam tiga bentuk: 
• Jumlah produksi meningkat dengan menggunakan sumber daya 
yang  sama. 
• Jumlah produksi yang sama atau meningkat dicapai dengan 
menggunakan sumber daya yang lebih sedikit. 
• Jumlah produksi yang jauh lebih besar diperoleh dengan 
pertambahan sumber daya yang relative lebih kecil. 
- Sumber daya manusia (SDM) memegang peranan utama dalam proses 
peningkatan produktivas, karena alat produksi dan teknologi pada 
hakekatnya merupakan hasil karya manusia. 
- Produktivitas tenaga kerja mengandung pengertian perbandingan 
antara hasil yang dicapai dengan peran serta tenaga kerja persatuan 
waktu. 
- Produktivitas tenaga kerja dipengaruhi oleh berbagai factor, baik yang 
berhubungan dengan tenaga kerja itu sendiri maupun factor-faktor 
lainnya seperti: Pendidikan, ketrampilan, disiplin, sikap dan etika 
kerja, motivasi, gizi dan kesehatan, tingkat penghasilan, jaminan 
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social, lingkungan dan iklim kerja, hubungan Industrial Pancasila, 
teknologi, sarana produksi, manajemen, kesempatan kerja, 
kesempatan berprestasi. 
- Peningkatan produktivitas tenaga kerja merupakan pembaharuan 
pandangan hidup dan kultural dengan sikap mental memuliakan kerja 
serta perluasan upaya untuk meningkatkan mutu kehidupan 
masyarakat. 
Mengacu pada istilah bahwa produktivitas adalah hubungan antara 
output dan input ada beberapa penjelasan: 
1. Output diartikan sebagai barang yang sudah diproduksi (sebagai = 
Finish Good) atau barang setengah jadi ( sebagai WIP = Work in 
Progress). Harus dapat diukur dan berwujud sesuai dengan kriteria 
yang memenuhi spesifikasi kualitas.  
2. Input adalah merupakan elemen yang bersifat fisik yang 
diklasifikasikan sebagai berikut : 
- Input tenaga kerja dibagi menjadi 2 : direct labor dan indirect labor. 
- Input bahan baku. 
- Input energi atau volume biaya yang ditimbulkan karena pemakaian 
masing -masing mempunyai satuan: jam kerja (jam), jumlah mesin 
(pieces), konsumsi fabrics (meter), pemakaian energi (kwh/jam) dan 
sumber daya lain yang digunakan untuk menghasilkan produk jadi. 
Secara umum produktivitas dapat diformulasikan seperti di bawah ini 
(Suprijotomo, 2007) : 
 
Productivity %100x
input
output
  .........................................(1) 
 
 Produktivitas juga dapat digambarkan sebagai berikut : 
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TABEL 2. KIAT MENINGKAT PRODUKTIVITAS 
No. PRODUKTIVITAS KETERANGAN 
1. 



I
O
P  
 
PRODUKTIVITAS NAIK bila : 
- Input TURUN 
- Output TETAP 
2. 



I
O
P  
PRODUKTIVITAS NAIK bila : 
- Input TURUN 
- Output NAIK 
 
3. 



I
O
P  
PRODUKTIVITAS NAIK bila : 
- Input TETAP 
- Output NAIK 
 
4.  


I
O
P  
PRODUKTIVITAS NAIK bila : 
- Input NAIK 
- Output LEBIH NAIK 
 
5. 
I
O
P

  
PRODUKTIVITAS NAIK bila : 
- Input LEBIH TURUN 
- Output TURUN 
 
 
Dengan memperhatikan jumlah serta jenis masukan dan keluaran 
yang dilibatkan, David J. Sumanth (1984) mengelompokkan produktivitas 
menjadi tiga jenis dasar produktivitas yaitu : 
1. Produktivitas Parsial 
Produktivitas parsial merupakan rasio dari output terhadap salah satu 
faktor input. Sebagai contoh produktivitas tenaga kerja 
menunjukkan rasio antara output terhadap input tenaga kerja. 
2. Produktivitas Total Faktor 
Produktivitas total faktor merupakan hasil bagi dari keluaran bersih 
dengan masukan tenaga kerja dan nilai kapital. Keluaran bersih 
adalah keluaran total dikurangi dengan jumlah nilai barang dan jasa 
yang telah dibeli. Jadi masukan yang dilibatkan dalam tipe ini 
hanyalah faktor tenaga kerja dan kapital. 
3. Produktivitas Total 
Produktivitas total merupakan hasil bagi keluaran dengan seluruh 
faktor masukan. Seluruh faktor masukan akan dilihat pengaruhnya 
terhadap keluaran. Secara tradisional, ahli ekonomi, insinyur, para 
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eksekutif dan manajer sudah bersandar pada pengukuran 
produktivitas parsial. Yang paling umum digunakan adalah 
produktivitas parsial tenaga kerja yang dinyatakan sebagai output 
(keluaran) per jam kerja atau keluaran per tenaga kerja. Output dapat 
dinyatakan dalam satuan uang atau dalam satuan fisik. 
 
Berikut merupakan definisi dasar dari produktivitas (Sumanth, 1985) : 
1. Partial Productivity 
Merupakan perbandingan dari ouput dengan salah satu bagian 
dari input. 
 Labor Productivity 
InputLabor
Output
 ...........................(2) 
 Capital Productivity 
InputCapital
Output
 .......................(3) 
 Material Productivity 
InputMaterial
Output
 ....................(4) 
 Energy Productivity 
InputEnergy
Output
 .........................(5) 
2. Total Factor Productivity 
Merupakan perbandingan dari net output dengan (Labor  
ditambah dengan Capital Input). 
 Total Factor Productivity 
InputCapitalLabor
OutputNet

 ...(6) 
3. Total Productivity 
Merupakan perbandingan dari total output dengan total input. 
 Total Productivity 
InputTotal
OutputTotal
 ...............................(7) 
 
Indeks Standard Produktivitas 
Adapun indeks yang digunakan sebagai pedoman manajemen 
perusahaan dalam melakukan tindakan perbaikan dalam meningkatkan 
produktivitas yaitu disebut Indeks Standard Produktivitas. Seperti telah 
disebutkan sebelumnya bahwa ada 2 pendekatan dalam perhitungan 
produktivitas, berikut akan kita bahas 3 cara untuk menghitung indeks 
produktivitas: 
 
1. Metode perhitungan produktivitas fisik 
Merupakan metode dimana kita akan menggunakan jumlah output 
dan input sebagai data dalam perhitungan indeks yaitu : 
- Indeks produktivitas tenaga kerja = volume output / input tenaga kerja 
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- Indeks produktivitas bahan baku = volume output /volume bahan baku 
- Indeks produktivitas mesin = volume output / jumlah mesin input 
- Indeks produktivitas energi = volume output / volume energi input 
- Total perhitungan produktivitas fisik = total volume output / total volume 
input 
 
2. Metode perhitungan produktivitas nilai 
Merupakan metode dimana kita akan menggunakan nilai output dan 
input sebagai data dalam perhitungan indeks.yaitu : 
- Indeks produktivitas tenaga kerja = nilai output / input tenaga kerja 
- Indeks produktivitas bahan baku = nilai output / nilai bahan baku 
- Indeks produktivitas mesin = nilai output / input nilai mesin 
- Indeks produktivitas energi = nilai output / input volume energi 
- Total perhitungan produktivitas = total nilai output / input total energi 
 
3. Metode perhitungan produktivitas nilai tambah 
Yaitu metode dengan menggunakan nilai tambah value added 
sebagai data dalam perhitungan indeks, dimana data yang diambil 
untuk perhitungan ini diambil dari laporan keuangan.yaitu : 
- Nilai tambah = pendapatan sekarang ( sebelum pajak) + biaya tenaga 
kerja + ongkos financial + pajak + biaya depresiasi . 
- Indeks produktivitas tenaga kerja = nilai tambah / input tenaga kerja 
- Indeks produktivitas modal = nilai tambah / modal 
- Indeks produktivitas dibuat sebagai salah satu laporan Key Performance 
Indicator  
- KPI sebuah perusahaan garmen yang dibuat harian , mingguan bahkan 
bulanan.  
Laporan tersebut dipakai sebagai pedoman manajemen perusahaan industri  
sebagai salah satu laporan Key Performance Indicator dalam melakukan 
tindakan perbaikan dalam meningkatkan produktivitas industri. 
 
Faktor Yang Mempengaruhi Produktivitas 
Menurut J. Raviyanto Putra dan kawan-kawan (1988), bahwa factor-
faktor yang mempengaruhi produktivitas dapat dikelompokan ke dalam 3 
kelompok yaitu:  
a. Faktor yang mempengaruhi produktivitas dari perekonomian atau 
industri-industri secara keseluruhan. 
b. Faktor-faktor yang mempengaruhi produktivitas organisasi, unit-unit 
usaha atau pabrik secara individual. 
c. Faktor-faktor yang mempengaruhi prokdutivitas perseorangan. 
Menurut Roger Schroeder dalam Operation Management produktivitas 
adalah hubungan antara input dan output dalam sebuah sistem produksi. 
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PengukuranProduktivitas secara teknis pada dasarnya adalah hasil dari 
output (O) dibagi Input (I) 
 
Menurut International Labor Organization , (ILO) Produktivitas adalah 
perbandingan antara elemen-elemen produksi dengan yang dihasilkan 
merupakan ukuran produktivitas. Elemen - elemen produksi tersebut berupa: 
tanah, kapital, buruh dan organisasi. 
Menurut Dewan Produktivitas Nasional (DPN) produktivitas didefinisikan 
secara filosofis sebagai sikap mental yang selalu mempunyai pandangan 
bahwa mutu kehidupan hari ini harus lebih baik dari hari kemarin dan hari 
esok lebih baik dari hari ini. 
Pada dasarnya produktivitas harus dapat memenuhi unsur efektifitas, 
efisien dan kualitas. 
Masih menurut Schroeder , Total Factor Productivity ( TFP) atau 
Faktor Produktivitas Total , adalah rasio yang diperoleh dari GNP dibagi 
dengan total labor dan capital input. 
         GNP 
TFP =  
 Labor + Kapital 
         GNP 
Labor Productivity = 
hour Labor 
GNP 
Capital productivity =           Capita 
 
TFP dapat dipakai untuk pengukuran produktivitas di tingkat perusahaan, 
dimana dihasilkan dari penghitungan Nilai Tambah, labor share dan capital 
share.  
Rasio TFP merupakan metode terbaik untuk menjelaskan produktivitas 
secara menyeluruh, karena meliputi berbagai komponen.. Beberapa metode 
produktivitas perlu dipelajari untuk menyesuaikan input dan  outputnya 
sehingga metode  pas  sehingga hasilnya tidak bias. 
 
PRODUKTIVITAS DI INDONESIA 
Di era globalisasi persaingan industri dan investasi antar negara semakin 
terbuka serta tanpa batas keputusan investor untuk melakukan investasi pada 
suatu negara akhirnya bergantung ada peringkat indeks daya saing berbagai 
negara.Berdasarkan data dari tabel di bawah pada tahun 2007 Indonesia 
berada di peringkat 54, untuk indeks perkembangan daya saing jauh dibawah 
sesama negara ASEAN, yaitu : 
Singapore (Ranking 7), Malaysia ( Ranking 21 ) dan Thailand ( Ranking 28). 
Mengutip hasil riset daya saing global The World Economic Forum telah 
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diungkapkan bahwa peringkat daya saing Indonesia tahun ini merosot 4 
tingkat dibandingkan tahun 2006 di peringkat 54 dari 131 negara.Menurut 
www.gcr.weforum.org , daya saing merupakan sekumpulan intuisi , 
kebijakan , dan faktor yang menentukan tingkat produktivitas dari suatu 
negara. 
Tabel 3 . Global Competitiveness Index Ranking 
 
 
Country 2007 2006 2005 
  Rank Score Rak Score Rank 
United States 1 5.67 6 5.61 1 
Switzerland 2 5.62 1 5.81 4 
Denmark 3 5.55 4 5.70 3 
Sweden 4 5.54 3 5.74 7 
Germany 5 5.51 8 5.58 6 
Finland 6 5.49 2 5.76 2 
Singapore 7 5.45 5 5.63 5 
Japan 8 5.43 7 5.60 10 
United Kingdom 9 5.41 10 5.54 9 
Netherlands 10 5.40 9 5.56 11 
Korea, Rep. 11 5.40 9 5.13 19 
Hong Kong SAR 12 5.37 24 5.46 14 
Canada 13 5.34 11 5.46 13 
Taiwan, China 14 5.25 13 5.41 8 
Austria 15 5.23 17 5.32 15 
Malaysia 21 5.10 26 5.11 25 
Thailand 28 4.70 35 4.58 33 
Cina 34 4.57 54 4.24 48 
India 48 4.33 43 4.44 45 
Indonesia 54 4.24 50 4.26 69 
Vietnam 68 4.04 77 3.89 74 
Philippines 71 3.99 71 4.00 73 
Sumber data : www.gcr.weforum.org download November 07 
Sedangkan tingkat produktivitas merupakan kumpulan dari tingkat 
kemakmuran dari sebuah Negara.Menurut The Global Competitiveness 
Index daya saing ditopang oleh 12 pilar yaitu : Institusi , Infrastruktur , 
Makroekonomi , Pendidikan Dasar dan Kesehatan , pendidikan tinggi dan 
pelatihan , efisiensi pasar barang , effisiensi pasar tenaga kerja , kecanggihan 
pasar financial , kecepatan teknologi , ukuran pasar , kecanggihan bisnis dan 
GLOBAL C0MPETITIVENESS INDEX COMPARISONS 
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inovasi. Dengan memperbaiki kedua belas pilar tersebut indeks daya saing 
sebuah Negara akan membaik. 
 
K. PERKEMBANGAN PRODUKTIVITAS TIGA NEGARA 
RAKSASA DUNIA 
 
Perubahan yang terjadi dalam dunia bisnis selama dekade terakhir ini, lebih 
banyak dari pada perubahan selama lima atau sepuluh dekade sebelumnya. 
Persaingan global, 
aliansi global dan regional, bangkitnya raksasa Cina berkembangnya Uni 
Eropa dan pesatnya kemajuan teknologi informasi telah mengubah secara 
dratis panorama bisnis dunia. Perubahan bisnis memicu pula perubahan dan 
perkebangan manajemen, termasuk manajemen operasional internasional. 
Dalam manajemen operasional internasional terjadi kecendurangan baru 
dalam banyak hal dan pendekatan. Pengertian mutu tidak lagi sekedar 
memenuhi spesifikasi teknik, tetapi semua hal yang diharapkan dan 
dibutuhkan konsumen. Keputusan dalam manjemen operasional manufaktur 
tidak hanya ditentukan oleh faktor harga, tetapi juga kecepatan terhadap 
akses ke pasar, efisiensi biaya, skill, deliveri, kinerja produksi yang tinggi 
dan konsisten terhadap kualitas. Dengan demikian manajemen opersional 
manufaktur tidak lagi dianggap sebagai pusat biaya, tetapi menjadi pusat 
keuntungan, dan sebagai fungsi teknis dan taktis belaka tetapi fungsi 
strategis, sehingga ada kecenderungan berubah menjadi kemitraan yang 
bersifat aliansi strategi. 
 
1. Amerika Serikat 
Amerika serikat mengalami penurunan produktivitas dari tahun 1950 sampai 
tahun 1988, sebab-sebab penurunan produktivitas: 
dimana Amerika Serikat lebih memeningkan ROI jangka pendek dan 
peningkatan EPS. Dimasa datang hal ini sangat beresiko karena tuntutan 
jaman yang berbeda. Hal ini terbukti dengan keberhasilan perusahaan Jepang 
menguasai market share dunia, misalnya keberhasilan Toyota Luxus 
menguasai 8% market share 
perusahaan kurang meningkatkan strategi internasional maupun eksteranl, 
serta kurang men-sharekan informasi yang berkaitan dengan strateginya. 
berkompotisi untuk mendapatkan upah, sehingga sering terjadi keributan 
diantara diantara para 
pekerja. Lemahnya teknologi praktis, Rendahnya R&D di Amerika Serikat 
menjadikan lemahnya teknologi praktis. 
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Produktivitas dalam industri mobil Amerika Serikat juga berbeda dengan 
Jepang, selain itu ada pula perbedaan produktivitas antara perusahaan, 
perbedaan ini meliputi : 
a. Biaya tenaga kerja di Jepang lebih rendah oleh karena itu pada tahun 
1980-an proses perakitan memakan waktu lebih singkat dibanding 
dengan Amerika serikat sehingga biaya rendah, Jepang 17 jam untuk 
merakit mobil mini sedangkan Amerika serikat memerlukan waktu 
28 jam) 
b. Investasi pada kapital dan teknologi jepang lebih tinggi 
c. Perbedaan ukuran kualitas, perusahaan Jepang lebih inovatif dalam 
mengembangkan model mobil (Amerika 6 tahun, sedangkan Jepang 
hanya 4 tahun) 
d. Industri Amerika tidak unggul pada kualitas dan pembelajaran 
dibandingkan Jepang. 
e. Perbedaan dalam biaya dan tingkat kerusakan, dimana Amerika 
serikat lebih tinggi dibanding dari Jepang. 
f. Pemanfaatan FMS (Flexible Machining Sistem) di Jepang mampu  
mengurangi waktu sampai 20,2 Jam sehari sedangkan Amerika 
serikat hanya mampu mengurangi waktu 8,3 jam sehari.  
 
Solusi yang diambil oleh Amerika serikat antara lain : 
1) memprioritaskan pada riset dan development 
2) Meningkatkan apresiasi SDM dengan tidak meminisasi upah, 
meningkatkan investasi pada training serta menciptakan Quality of 
Work Life yang kondusif. 
3) Meningkatkan komunikasi dengan perusahaan lain dan supplier lain. 
4) Kemabali ke basic Manajemen Operasi dan strategi 5P: People; 
Plants; Parts; Process; Plan and control system. 
 
2. Jepang 
Produktivitas jepang terus mengalami peningkatan yang tajam karena 
keberhasilan dalam membangun industri komputer. Pada tahun 950-an 
pemerintah Jepang mengembangkan strategi penting dalam komputer yang 
berhubungan dengan industry telekomunikasi, penerbangan dan mesin 
pintar. Pemerintah Jepang menetapkan kebijakan: 
1. Peraturan protek 
2. Proyek Rist dan Development 
3. Pemberian pinjaman lunak 
4. Pengembangan perusahaan komputer. 
MITI (Ministry of Internasional Trade and Industri) mempromosikan 
komputer. MITI menetapkan tarif untuk mengontrol investasi asing dan 
import. Hal ini menekan IBM yang beroperasi di Jepang. Jepang ikut 
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mengontrol tipe dan volume computer IBM yang dihasilkan. Computer 
Jepang bisa bersaing dengan IMB. MITI dengan 7 perusahaan computer 
membentuk JECC (Japan Elekctronic Computer Company). 
3. Eropa 
Tahun 1980-an telah muncul banyak industri sebagai pesaing kuat 
Amerika yaitu dari Jepang dan Eropa, Bahkan tumbuh pula Newly 
Industrialized Country (NICs) yang telah berhasil mengikuti Jepang. Negara 
yang termasuk dalam NICs ‘Four Tiger’ (Korea Selatan, Singapura, 
Hongkong dan Taiwan), keemapat negara ini memiliki strategi pebelajaran 
yang cepat dalam memasuki kompetisi global. Di Amerika, kebanyakan 
usahawan adalah berorientasi pada prestasi artinya mereka tidaklah 
termotivasi secara extrinsically tetapi pada hakekatnya motivasi macam ini 
adalah lazim di Amerika Serikat dimana peneknannya pada pemenuhan 
individu. Tidak seperti di Eropa di mana lebih menekankan pada 
kepentingan masyarakat dan kelompok. Oleh karena itu ada suatu kebutuhan 
utama bagi orang-orang Eropa untuk merasakan bagian dari suatu kelompok. 
Sukar untuk membayangkan dari kebanyakan orang-orang Eropa 
yang bermaksud mempunyai prestasi individu dalam bisnis. Terutama ketika 
orang mempertimbangkan uang itu bukan hal yang paling utama bagi 
mereka. Dari bangsa-bangsa di Eropa agaknya bangsa Belanda yang paling 
menguasai bahasa inggris dan tidak segan-segan menggunakannya. Biasanya 
negosiasi sangat a lot, sehingga mereka sulit mencapai kompromi, mereka 
sangat menghargai ketepatan waktu. 
Berdasarkan gambaran umum dari ketiga negara raksasa di dunia 
(AS, Jepang dan Eropa) maka dalam dua decade terakhir (1980-2000-an) 
berbagai perusahaan seperti Motorola, Harley Davidson, Intel, Microsoft (di 
Amerika Serikat), Sony Corp, Mitsubishi (di Jepang), dan Mercedes Benz 
(di Jerman) telah melaksanakan strategi yang berbasis dan bersandarkan 
kepada mutu produk, telah menjadi dimensi primadona untuk memenangkan 
pesanan.  
Khususnya industri otomotif, elektronik, dan mesin di Jepang telah 
membuat produk berkualitas tinggi sebagi kunci sukses dari strategi 
perusahaan tersebut. Oleh karena itu, fakta menunjukkan bahwa industri 
otomotif Jepang mengalahkan industri otomotif Amerika Serikat, industri 
mesin Jepang (atau tidak kalah) dari industri mesin Eropa Barat, bahkan 
industri jam tangan Jepang mengalahkan industri jam tangan Swiss. Oleh 
karena itu, produk-produk Jepang pada tahun 1980-an telah 10 sampai 100 
kali lebih kecil dalam tingkat kerusakan produk (product defect rate).  
Akhir-akhir ini berbagai perusahaan Amerika Serikat, Kanada, dan 
Eropa telah mencoba menurunkan tingkat kerusakan (damage) produk untuk 
meningkatkan kepentingan para langganan. Sebagai contoh, Motorola, 
produsen telepon seluler, telah menurunkan tingkat cacat produknya dari 
~ 30 ~ 
 
6.000 per 1.000.000 produknya pada tahun 1985 menjadi hanya 30 per 
1.000.000 produk pada tahun 1992, bahkan menjadi 3 per 1.000.000 produk 
pada tahun 1995. Demikian pula, Selectron (produsen papan sircuit/IC) telah 
menurunkan cacat produknya dari 100 unit per 1.000.000 produknya 
menjadi 2 unit saja per 1.000.000 produknya. Jadi, produk dengan mutu 
prima (superior quality) jelas akan menjadi produk yang diidamkan oleh 
setiap konsumen di seluruh dunia. 
 
L. PEMBELAJARAN MANUFAKTUR INDONESIA 
Potensi yang dimiliki oleh Indonesia, dapat dikatakan bahwa negara 
Indonesia mempunyai potensi untuk menjadi negara besar. Aspek jumlah 
penduduk (lebih dari 238 juta jiwa), potensi sumber daya alam, kebhinekaan 
agama, etnis dan budaya memberikan cukup peluang. Namun dalam 
perjalanan berbangsa dan bernegara ibarat berjalan dipinggir jurang yang 
sangat terjal. Dibutuhkan kesabaran, penuh kehati-hatian, kebijakan dan 
strategi yang tepat. Indonesia yang terdiri atas 30 propinsi dan 2 daerah 
istimewa dengan lebih dari 17.000 pulau yang tersebar di sepanjang lautan 
India. Indonesia mempunyai pertumbuhan rata-rata sebesar 4,1% (2003) 
dengan pendapatan perkapita penduduknya sebesar $ 3,200. dengan 
komposisi penduduk 29,4% (0 – 14 tahun); 65,5% tergolong usia kerja (15 – 
64 tahun) dan 5,1% diatas usia 65 tahun.   
Besarnya potensi ini tidak secara otomatis menjadikan Negara 
Indonesia sebagai negara besar di kawasan Asia terlebih-lebih di dunia. 
Sehingga hal ini dapat berdampak terhadap penciptaan dan peningkatan 
produktivitas manufaktur di Indonesia. 
 
 Kondisi Manufaktur Indonesia 
Persaingan global manufaktur yang terjadi di dunia sehingga membuat 
perusahaan manufaktur di Indonesia mengalami penurunan secara drastic 
dimana pada tahun 2000berada pada posisi 43, maka pada 2001 berada 
pada posisi 46, kemudian pada 2002 menjadi urutan ke-47, dan kemudian 
ditahun 2003 anjlok menjadi peringkat 57. Tampaknya, pemerintah 
belum optimal menyelesaikan dan menemukan akar persoalan mendasar 
dari keterpurukan sektor industri nasional di kancah persaingan produk 
industry global. Karena itu, pemerintah telah memberi fokus perhatian 
pada bagaimana meningkatkan daya saing produk industri manufaktur.  
Upaya pemerintah tersebut hanya sebatas dalam membuat format 
kebijakan di sector industri kurun waktu lima tahun mendatang, seperti 
tertuang dalam Peraturan Presiden No.7 tahun 2005 tentang Rencana 
Pembangunan Jangka Menengah (RPJM) 2004-2009, disajikan pada 
Tabel 2. 
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Tabel 4. Kinerja Manufaktur Indonesia Dari Tahun 1998/2000 
Kapasitas Merosot 
Pemanfaatan kapasitas terpasang industri manufaktur pada 2002 hanya 
berkisar 60%, jauh melorot dibanding sebelum krisis yang berkisar 80%. 
Pada saat itu, jumlah perusahaan industri skala sedang dan besar yang 
tutup mencapai 1.800 unit usaha, turun sebesar 8% dari 22.997 unit usaha 
di tahun 1996. Begitu pun dengan indeks produksi industri pengolahan 
skala besar dan sedang, juga menurun signifikan sekitar 15, dari 126,54% 
pada 1997 menjadi 100,29% pada 2002.  
 
Lemahnya Daya Saing 
Menurut catatan pemerintah, terjadinya penurunan kinerja industri itu 
disebabkan semakin melemahnya daya saing produk manufaktur. Seperti 
misalnya, elektronika, TPT, sudah jauh kalah bersaing dengan produk 
serupa dari China maupun negara Asean lainnya. Pembengkakan biaya 
overhead produksi, juga menjadi penyebab lain keterpurukan daya saing. 
Apabila biaya produksi industri manufaktur Indonesia diberi indeks 100, 
beberapa negara lain masih lebih rendah, seperti China (62), Filipina (77), 
Malaysia (79), Thailand (89). Struktur biaya produksi manufaktur juga 
dinilai sangat rentan, di mana biaya overhead mencapai 33,4%, biaya 
untuk material mencapai 58,3%. Sebagai pembandingnya, overhead di 
China hanya 17,1%, material hanya 39,9%. Pemerintah akan 
memfokuskan pada pengembangan sejumlah sub sektor yang memiliki 
keunggulan komparatif dan kompetitif. Artinya, pola pengembangannya 
akan lebih fokus pada pendalaman (deepening) dibandingkan perluasan 
(widening). Adapun fokus utama pengembangan industri manufaktur 
ditetapkan pada sub sektor yang memenuhi kriteria meliputi al. menyerap 
banyak tenaga kerja, memenuhi kebutuhan pasar dalam negeri, mengolah 
hasil pertanian, dan memiliki potensi pengembangan ekspor.Untuk 
mendukung hal ini, pemerintah menetapkan penguatan 10 klaster 
industri, terdiri dari industri makanan dan minuman, pengolah hasil laut, 
TPT, industri alas kaki, industri kelapa sawit, industri barang kayu, 
industri karet dan barang karet, pulp dan kertas, industri mesin listrik dan 
peralatan listrik, serta industri petrokimia.  
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Mencermati fenomena yang terjadi dengan kondisi melemahnya daya 
saing Indonesia pada pasar global dapat belajar dari tiga negara raksasa 
dunia (AS, Jepang dan Eropa) dengan fokus perhatian pada 
pengembangan SDM, namun disisi lain bangsa Indonesia sangat jauh 
tertinggal dari negara-negara yang ada di dunia khususnya dalam bidang 
manufaktur oleh karena itu potensi sumber daya yang tersedia, yang 
merupakan salah satu produk unik dari manufaktur Indonesia dapat 
dikelolah sendiri sehingga meruapak daya saing tersendiri seperti 
mutiara, emas, nikel, minyak bumi, biota laut, dan hasil-hasil hutan 
lainnya. Hal ini saya cukup perhatin sebab banyak hasil-hasil tambang 
dan alam tersebut masyarakat Indonesia hanyalah sebagai penonton 
dalam pengelolaan di mana pemerintah menyerahkan kepada manufaktur 
asing. 
 
M. DAYA SAING PERUSAHAAN DAN FUNGSI OPERASI 
Ada empat dimensi daya saing (competitiveness) yang mengukur 
efektivitas fungsi operasi yaitu : 
 
Biaya 
Meskipun harga merupakan senjata bersaing yang digunakan di pasar, 
profitabilitas berkaitan dengan selisih antara harga dan biaya. Biaya adalah 
variable yang dapat memungkinkan harga lebih rendah namun tetap 
menguntungkan. Agar dapat bersaing atas dasar harga dituntut kemampuan 
fungsi operasi untuk berproduksi dengan biaya rendah, karenanya efek 
lokasi, desain produksi, penggunaan dan penggantian peralatan, 
produktivitas tenaga kerja, manajemen persediaan yang baik, pemanfaatan 
teknologi proses dll memberi kontribusi pada biaya yang dihasilkan. 
Kualitas 
Efektivitas dari faktor ini telah ditunjukkan oleh dominasi pasar jepang di 
bidang produk elektronik konsumen, baja, mobil dan mesin perkakas, 
dimana kualitas produk seringkali dinyatakan sebagai alasan untuk memilih 
produk yang dibeli. 
 
Keandalan sebagai Pemasok 
Reputasi akan keandalan pasokan atau bahkan ketersediaan “diluar toko” 
seringkali merupakan senjata bersaing yang kuat. Pelanggan mungkin mau 
berkompromi dalam hal harga atau bahkan mutu untuk mendapatkan waktu 
penyerahan barang yang sesuai kebutuhan mereka. 
 
Fleksibilitas/Layanan 
Kemampuan untuk fleksibel banyak bergantung pada desain sistem produksi 
dan teknologi proses yang digunakan. 
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 EVALUASI 
1) Jelaskan ruang lingkup manajemen operasional dan pengertian 
produktivitas 
2) Mengapa setiap perusahaan membutuhkan manajemen opersional 
3) Bandingkan antara manajemen operasional pada perusahaan jasa dan 
manufaktur 
4) Analisis dan interprestasikan capaian produktivitas dengan 
mengambil contoh kasus pada salah satu perusahaan 
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BAB II 
OPERATION MANAGEMENT SYSTEM 
 
 
 
A. OPERATIONS MANAGEMENT SYSTEM 
Manajer operasi mengelola proses transformasi yang menghasilkan 
produk barang dan jasa. Perubahan pada lingkungan sering kali memerlukan 
perubahan pada sistem operasi.  
Proses transformasi mengubah input yaitu material, energi, tenaga 
kerja, modal dan informasi menjadi ouput yaitu barang dan jasa yang dapat 
dilakukan melalui Operational Management System. Lebih jelsanya praktek 
Operational Management System dapat dilihat pada gambar berikut : 
 
 
 
Gambar 5. Sistem Manajemen Operasional 
 
Keterangan Gambar : 
 Proses perubahan input & output terdiri dari SDM (TK & Manajer), 
Modal (Peralatan & Fasilitas), Pembelian BB & jasa, tanah serta 
energi. 
 Lingkaran mewakili operasi yang dilalui jasa, barang atau orang 
serta dimana proses dilaksanakan. 
 Tanda panah menunjukan arah proses akan dilaksanakan. Baik 
perusahaan maupun disektor jasa memiliki pelanggan. Pelanggan 
tersebut dapat berada diluar maupundidalam organisasi. 
 Garis terputus-putus mewakili dua imput khusus yaitu partisipasi 
pelanggan dan kinerja informasi berasal dari dalam/diluar 
organisasi. 
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B. HUBUNGAN BUSSINES; CORPORATION; & 
MANUFACTURING 
 Bussines adalah keseluruhan unit usaha yang mengelolah sumber-
sumber ekonomi yang menyedikan barang dan jasa bagi masyarakat 
dengan tujuan untuk meperoleh laba dan memuaskan kebutuhan 
masyarakat. 
 Corporation adalah Unit usaha yang merupakan bagian dari bisnis 
secara keseluruhan dengan tujuan menyedikan barang dan jasa bagi 
kebutuhan konsumen untuk memperoleh laba yang dikehendaki. 
 Manufacturing adalah unit terkecil dari corporation yang 
memproduksi barang dan jasa untuk memenuhi kebutuhan 
konsumen. “Unit usaha yang mentransformasikan input menjadi 
output yang dikehendaki. 
 
Agar dapat memahami hubungan Bussines; corporation & Manufacturing 
dapat dilihat pada gambar 4. berikut ini: 
 
Pada gambar di bawah ini secara teorits ada korelasi yang signifikan antara 
Bussines; corporation dan Manufacturing namun dalam kenyataannya 
(empiris) sering tak sejalan dalam mencapai tujuan karena itu dibutuhkan 
suatu pendekatan system komprehensif yang lebih dikenal dengan “ 
Opretion Management Sistem” 
 
 
Gambar 6. Sasaran yang dicapai Bussines ; corporation & 
manufacturing 
 
C. PROSES PENGAMBILAN KEPUTUSAN OPERSIOANAL 
Koonyz dan Weihrich, (2005) mendefinisikan pengambilan keputusan 
adalah penataan pilihan langkah atau tindakan dari sejumlah alternatif. 
Pengambilan keputusan yang dilakukan oleh seseorang manajer operasi 
berhubungan erat dengan pemecahan masalah-masalah yang dihadapinya, 
seperti masalah pribadi, pekerjaan, maupun sosial.  Pengambilan keputusan 
yang efektif merupakan suatu proses yang kompleks, tergantung pada 
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keterampilan yang dimiliki oleh manajer. Lebih jelasnya langkah-langkah 
yang dapat ditempuh oleh seorang manajer operasional dalam pengambilan 
keputusan opersional sebagai berikut:  
 
Gambar 7. Proses Pembuatan Keputusan Operasional  
 
Pada gambar diatas, secara umum para ahli mengembangkan 
beberapa cara untuk mengklasifikasi keputusan dalam rangka melakukan 
evaluasi yang intinya dapat dibedakan 2 tipe keputusan yaitu keputusan 
terprogram dan keputusan tidak terprogram.    
1. Keputusan terprogram terjadi jika suatu situasi sering muncul, prosedur 
rutin dan dapat disusun untuk melakukan evaluasi menyelesaikannya 
(Gibson, et al., 1997), Beberapa langkah yang hendaknya diketahui oleh 
seorang wirausaha, baik secara eksplisit atau implisit dalam mengevaluasi 
keputusan, yaitu: 
a. Pastikan kebutuhan akan suatu keputusan. 
b. Kenali kriteria keputusan. 
c. Alokasikan bobot (Skor tertinggi pada keputusan prioritas). 
d. Kembangkan alternatif-alternatif. 
e. Pemilihan alternatif terbaik dari alternatif yang telah di evaluasi. 
2. Keputusan tidak terprogram yaitu baru, ketidak pastian dan tidak 
terstruktur (Gibson, et al., 1997). Tidak ada prosedur yang ada untuk 
menangani masalahnya, tidak ada cara yang sama dengan sebelumnya 
karena masalahnya kompleks atau sangat penting. 
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Tabel 5 : Perbandingan tipe keputusan (Gibson, et al., 1997) 
Kadudukan manajer opersional dalam pengambilan keputusan atas 
pemecahan masalah, dapat dikemukakan beberapa pokok pikiran penting, 
yaitu: 
a. Pemecahan masalah oleh para manajer operasi berkenaan dengan 
penggunaan strategi-strategi (rencana atau pola) pencarian alternatif 
yang relevan. 
b. Perilaku pemecahan masalah bersifat adaptif. 
c. Kompleksnya situasi pemecahan masalah, faktor kepribadian, 
pilihan strategi, penggunaan informasi, sangat menentukan 
pengambilan keputusan akhir seorang manajer operasi.  
 
 
EVALUASI 
1) Jelaskan Opretion Management Sistem dan hubungan antara 
Bussines; corporation & Manufacturing baik secara teoritis maupun 
empris. 
2) Mengapa Opretion Management Sistem dibutuhkan oleh setiap 
perusahaan 
3) Buatlah salah satu contoh rancangan Opretion Management Sistem 
4) Jelaskan langkah-langkah proses pengambilan keputusan opersional 
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BAB III 
STRATEGI OPERASI UNTUK BARANG DAN JASA 
 
 
A. PENDAHULUAN 
Perusahaan mempunyai permasalahan yang sangat penting 
bagaimana mereka dapat memuaskan kebutuhan pelanggan mereka. Hal ini 
disebabkan karena kebutuhan pelanggan sangat bergam, dari produk-produk 
berwujud, hingga produk estetika dan psikologis. Perusahaan dapat 
memuaskan kebutuhan ini dan keinginan ini dengan mengembangkan dan 
mencapai misi dan strategi yang bisa jadi berbeda sesuai dengan pelanggan 
yang dilayani. 
Jelasnya setiap strategi perusahaan berbeda-beda. Strategi dibangun 
dibawah bayang-bayang tantangan dan peluang dalam lingkungan dan 
kekuatan dan kelemahan organisasi. Dengan demikian setiap strategi adalah 
sebuah upaya untuk menjawabpertanyaan penting bagi sebuah perusahaan: 
“Bagaimana kita memuaskan pelanggan?”. 
 
B. MODEL PENGEMBANGAN MANAJEMEN STRATEGI 
OPERASIONAL 
Startegi Manajemen opersional merupakan bayangan dari visi atau 
fungsi operasi dari perangkat pendorong atau penentu arah untuk 
pengambilan keputusan. Strategi setiap perusahaan berbeda-beda, namun 
strategi dibangun berdasarkan tantangan, peluang, kekuatan dan kelemahan 
organisasi. Tujuan strategi manajemen opersional adalah menghubungkan 
strategi bisnis dengan pengambilan keputusan dibagian opersi. Hasilnya 
adalah sebuah pola pengambilan keputusan yang tatep setia pada azas. 
Merancang strategi operasi banyak pendekatan yang dapat ditem puh tetapi 
harus mengacu pada strategi bisnis perusahaan, antara lain : 
 
1. Model strategi operasi sebagai suatu pilihan 
 
 
Gambar 8 . Model strategi operaso sebagai suatu pilihan 
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1. Model Strategi opersi sebagai Tindak Lanjut dari Strategi 
perusahaan 
 
 
Gambar 9. Model Strategi opersi sebagai Tindak Lanjut dari Strategi 
perusahaan 
 
3. Model Pengembangan Strategi Manajemen Operasional 
 
Gambar 10. Model Pengembangan Strategi Manajemen Operasional 
 
Pada gambar Model strategi manajemen operasi di atas, 
menggambarkan proses manajemen strategi secara berkelanjutan yang 
meliputi empat elemen dasar. Lebih jelasnya elemen-elemen dasar dari 
proses manajemen strategi dapat dilihat gambar 11. 
 
~ 40 ~ 
 
 
Gambar 11. Elemen-elemen dasar dari proses manajemen strategi 
 
Sebagai model normatif, proses manajemen strategi meliputi 
aktivitas-aktivitas mulai dari pengamatan lingkungan sampai evaluasi kinerja 
yang berusaha menunjukan bagaimana manajemen strategi seharusnya 
dilakukan pada organisasi.  
 
I. Pengamatan Lingkungan 
Lingkungan merupakan factor yang terpenting untuk menunjang 
keberhasilan organisasi dalam persaingan. Banyak organisasi mengalami 
kegagalan dalam melaksanakan aktivitas bisnis disebabkan karena kegagalan 
untuk memahami dan mengidentifikasi secara benar lingkungan dimana 
mereka berada. Buku “The Art of War” oleh Sun Tzu mengatakan : 
ketahuilah musuh, diri sendiri, daerah dan cuaca dengan baik maka akan 
diperoleh kemenangan total. Dalam menentukan tujuan, sasaran, dan 
strategi-strategi yang diambil, diperlukan suatu analisis mendalam serta 
menyeluruh mengenai lingkungan perusahaan dimana berada.  
 
Feed Back 
1. Analisis Lingkungan Eksternal 
Lingkungan eksternal terdiri dari variabel-variabel (Peluang dan 
Ancaman) yang berada di luar organisasi dan tidak secara khusus ada dalam 
pengendalian jangka pendek dari manjemen puncak. Lingkungan eksternal 
meliputi :  
 Lingkungan kerja terdiri dari elemen-elemen atau kelompok yang 
secara langsung berpengaruh/dipengaruhi oleh operasi utama 
organisasi. Elemen lingkungan kerja meliputi : pemegang saham, 
pemerintah, pemasok, komunitas, pesaing, pelanggan, kreditur, 
serikat buruh, kelompok kepentingan khusus dan asosiasi 
perdagangan.  
 Lingkungan sosial terdiri dari kekuatan umum, dimana kekuatan ini 
tidak berhubungan langsung dengan aktivitas-aktivitas jangka 
pendek organisasi tetapi dapat/sering mempengaruhi keputusan 
jangka pendek. Lingkungan sosial tersebut meliputi : kekuatan-
kekuatan ekonomi, sosiokultural, teknologi dan politik, hukum 
dalam hubungannya dengan lingkungan perusahaan secara 
keseluruhan. 
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2. Analisis Lingkungan Internal 
Lingkungan internal terdiri dari variabel-variabel (Kekuatan dan 
Kelemahan) yang ada di dalam organisasi tetapi biasanya tidak dalam 
pengendalian jangka pendek dari manajemen puncak. Variabel-variabel 
lingkungan internal meliputi :  
 Struktur adalah cara bagaimana perusahaan diorganisasikan yang 
berkenaan dengan komunikasi, wewenang dan arus kerja yang 
sering disebut rantai kerja. 
 Budaya adalah pola keyakinan, pengharapan dan nilai-nilai yang 
dibagikan oleh anggota organisasi secara khusus memunculkan dan 
mendefinisikan perilaku yang diterima semua anggota organisasi. 
 Sumber daya adalah asset yang merupakan bahan baku bagi poduksi 
barang dan jasa organisasi yang meliputi : keahlian orang, 
kemampuan dan bakat manajerial, asset keuangan dan fasilitas 
pabrik. 
 
II. Perumusan Strategi 
Perumusan strategi adalah pengembangan rencana jangka panjang untuk 
efektifitas manajemen yang didasari oleh peluang dan acaman lingkungan 
yang dilihat dari kekuatandan kelemahan perusahaan. Perumusan strategi 
perusahaan meliputi : 
 
1. Misi 
Misi organisasai adalah tujuan atau alasan mengapa organisasi hidup. 
Pernyataan misi yang disusun dengan baik mendefenisikan tujuan mendasar 
dan unik yang membedakan suatu perusahaan dengan perusahaan lain. Misi 
memberitahukan “siapa kita dan apa yang kita lakukan”, misi dapat 
ditetapkan secara sempit atau secara luas. 
Misi perusahaan kiranya dapat didefinisikan sebagai suatu maksud yang 
mendasar dan unik yang membedakan suatu perusahaan dari perusahaan-
perusahaan yang sejenis dan yang mengisyaratkan lingkup opersinya dengan 
menyatakan barang atau jasa yang dihasilkan serta pasar yang dilayani”. 
Misi perusahaan bermaksud menjawab pertanyaan “what business are we in 
?”. 
Oleh karena itu misi perusahaan penting karena : 
 Menjamin kesatuan pendapat mengenai maksud perusahaan; 
 Memberikan dasar guna mendorong penggunaan sumberdaya yang 
optimal; 
 Memberikan standar pengalokasian sumberdaya organisasi; 
 Menciptakan sikap serta pandangan yang senada; 
 Memudahkan pengenalan/penjabaran maksud perusahaan dalam 
tujuan-tujuan lebih terinci. 
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2. Tujuan 
Tujuan adalah hasil akhir aktivitas perencanaan. Tujuan merumuskan 
apa yang akan diselesaikan, kapan akan diselesaikan dan sebaiknya diukur 
jika memungkinkan.  
W.F. Glueck & L.R. Jauch mendefinisikan tujuan perusahaan adalah 
suatu sasaran akhir yang ingin dicapai oleh perusahaan melalui 
kehadiran/keberadaan dan operasinya. Tujuan perusahaan ditetapkan dengan 
mempertimbangkan faktor-faktor : 
stakeholders; realitas sumberdaya perusahaan dan konfigurasi kekuasaan 
internalnya; sistem nilai manajemen puncak dan pengalaman historikal 
perusahaan. Tujuan perusahaan bermaksud menjawab pertanyaan “Why are 
wi in business ?”, oleh sebab itu tujuan perusahaan penting karena : 
 Membantu perusahaan untuk memahami dirinya dalam kaitan dengan 
lingkungannya; 
 Membantu mengkoordinasikan pengambilan keputusan; 
 Memberikan tolak ukur bagi penilaian perusahaan; 
 Memperjelas sasaran perusahaan yang hendak dicapai. 
 
3. Strategi 
Strategi perusahaan merupakan rumusan perencanaan komprehensip 
tentang bagaimana perusahaan akan mencapai misi dan tujuannya. Strategi 
akan memaksimalkan keunggulan komparatif dan meminimalkan 
keterbatasan bersaing. 
Secara singkat strategi perusahaan adalah suatu rencana yang 
merupakan satu kesatuan (unified) yaitu mengikat semua bagian perusahaan 
menjadi satu, bersifat luas (comprehensive) yaitu meliputi semua aspek 
penting dalam perusahaan, dan terpadu (integrated) yaitu semua bagian 
strategi selaras dan serasi antara satudengan yang lainnya. Strategi dapat 
dibuat untuk menjamin bahwa tujuan perusahaan dapat dicapai melalui 
pelaksanaan semestinya. Selanjutnya strategi yang dinyatakan atau strategi 
yang eksplisit adalah strategi yang dengannya beberapa hal dapat 
diperdebatkan. Akan tetapi investigasi lebih lanjut barangkali menyatakan 
adanya strategi implisit yang sangat berbeda.  
 
4. Kebijakan 
Kebijakan menyediakan pedoman luas untuk pengambilan keputusan 
organisasi secara keseluruhan serta menghubungkan perumusan strategi dan 
implementasi. 
Kebijakan adalah petunjuk-petunjuk untuk bertindak dalam organisasi, 
kebijakan menunjukan bagaimana sumberdaya-sumberdaya yang ada dalam 
perusahaan harus dialokasikan dan bagaimana tugas-tugas yang diserahkan 
kepada bagian-bagian dalam perusahaan agar dapat dilaksanakan dengan 
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baik sehingga manajer pada tingkat fungsional dapat menjalankan strategi 
sebagaimana mestinya. 
 
III. Implementasi Strategi 
Implementasi strategi adalah proses dimana manajemen mewujudkan 
strategi dan kebijakannya dalam tindakan melalui pengembangan program, 
anggaran dan prosedur. 
 
1. Program 
Program adalah pernyataan aktivitas-aktivitas atau langkah-langkah yang 
diperlukan untuk menyelesaikan perencanaan sekali pakai. Program pada 
dasarnya telah menggambarkan rencana yang kongkrit. Rencana konkrit 
karena di dalam program sudah tercantum baik sasaran, kebijakan, prosedur, 
waktu maupun anggarannya. Jadi program merupakan usaha untuk 
mengefektifkan rangkaian tindakan yang harus dilaksanakan menurut 
bidangnya masing-masing. Program melibatkan restrukturisasi perusahaan, 
perubahan budaya internal perusahaan atau awal dari usaha penelitian baru. 
 
2. Anggaran 
Anggaran adalah program yang dinyatakan dalam bentuk satuan uang, 
dimana setiap program akan dinyatakan secara rinci dalam biaya yang dapat 
digunakan oleh manajemen untuk merencanakan dan mengendalikan. Lebih 
jelasnya budget (anggaran) adalah suatu rencana yang menggambarkan 
penerimaan dan pengeluaran yang akan dilakukan pada setiap bidang atau 
Program yang disusun secara kualitatif yang sistematis dalam bentuk formal 
untuk mencapai suatu tujuan pada masa yang akan datang. Ada beberapa 
syarat pokok yang harus diperhatikan dalam penyusunan budget yaitu 
“realistis, fleksibel/luwes, dan kontinyu. 
 
3. Prosedur 
Prosedur sering disebut Standar Operating Procedures (SOP). Prosedur 
adalah sistem langkah-langkah atau teknik-teknik yang berurutan yang 
mengambarkan secara rinci bagaimana suatu tugas atau pekerjaan di 
selesaikan. Prosedur secara khusus merinci berbagai aktivitas yang harus 
dikerjakan untuk menyelesaikan program-program perusahaan. 
 
IV.Evaluasi dan Pengendalian 
Evaluasi dan pengendalian adalah proses penilaian dari pelaksanaan 
aktivitas-aktivitas perusahaan atau pemantauan terhadap hasil kinerja yang 
diperoleh berdasarkan perbandingan antara kinerja yang sesungguhnya 
dengan kinerja yang diinginkan. Para manajer disemua level menggunakan 
informasi hasil kinerja untuk melakukan tindakan perbaikan dan 
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memecahkan masalah. Walaupun evaluasi dan pengendalian merupakan 
elemen akhir yang utama dari manajemen strategi, elemen ini juga dapat 
menunjukan secara tepat kelemahan-kelemahan dalam implementasi strategi 
sebelumnya dan mendorong proses keseluruhan untuk dimulainya kembali.  
Dalam praktek, komponen manajemen strategi dikerjakan sesuai dengan 
urutan fungsi pokok manajemen yaitu perencanaan, implementasi dan 
pengawasan. Oleh karena itu secara metodologis manajemen strategi terdiri 
dari tiga proses yang saling berhubungan dan tidak terputus yaitu perumusan 
(formulasi), implementasi (eksekusi) dan proses pengawasan (pengendalian) 
strategi yang didasarkan realitas kondisi lingkungan. Proses yang terakhir 
diperlukan untuk memberikan masukan (feed back) bagi proses perencanaan 
berikutnya. 
 
C. ISU-ISU STRATEGI OPERASI 
Setelah perusahaan menetapkan misi, mengembangkan dan 
menerapkan strategi tentunya menuntut manajer operasional untuk 
mempertimbangkan sejumlah isu. Kita mengkaji isu tersebut kedalam tiga 
cara yaitu : 
1. Mencermati kondisi kemampuan opersional perusahaan dan kebutuhan 
pelanggan yang dapat diukur dan dievaluasi dengan cara: 
a. Mutu produk yang tinggi (relative terhadap pesaing) 
b. Pemanfaatan kapasitas yang tinggi 
c. Efektifitas operasi yang tinggi (rasio produktivitas pekerjaan 
terhadap aktualisasi) 
d. Intesitas investasi yang rendah (jumlah modal yang dibutuhkan 
untuk menghasilkan dalam penjualan) 
e. Biaya langsung perunit yang rendah (relative dalam persaingan). 
 
2. Identifikasi sebagai prakondisi untuk mengembangkan strategi 
manajemen opersioanl yang efektif yaitu : 
a. Lingkungan sekarang dan yang sedang berubah, yaitu kondisi 
ekonomi dan teknologi dimana perusahaan beruapaya menerapkan 
strateginya. 
b. Permintaan kompetitif yang menuntut manajer operasi 
mengidentifikasi para pesaing sekaligus kekuatan dan kelemahan 
mereka sendiri. 
c. Mengetahui strategi persaingan, sehingga stretegi operasi bisa 
diranceng dan diterapkan untuk mendukung strategi. 
d. Daur gidup produk, yang menunjukkan akan seperti apa strategi 
operasi nanti.      
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3. Manajer operasi harus mengidentifikasi posisi setiap produk dalam daur 
hidup produknya. Kita telaah dinamika pengembangan strategi 
manajemen opersional yang selalu berubah karena 2 alasan yaitu: 
1. Startegi bersifat dinamis karena perubahan dalam organisasi. 
2. Starategi adalah dinamis karena perubahan dalam lingkungan. 
 
EVALUASI 
1) Jelaskan model-model pendekatan strategi operasi barang dan jasa 
2) Mengapa setiap perusahaan membutuhkan strategi opersi jalaskan 
3) Buatlah rancangan model strataegi operasi dengan mengambil kasus-
kasus pada salah satu perusahaan 
4) Kemukakan isu-isu strategis opersi yang sendang diperbincangkan 
saat ini. 
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BAB IV 
PENGENDALIAN MANAJEMEN PERUSAHAAN 
INDUSTRI 
 
Dunia industri merupakan suatu organisasi atau perusahaan industri 
yang sangat kompleks, dalam organisasi atau perusahaan industri akan 
dijumpai banyak sumber-sumber input yang harus dikelola dengan sebaik-
baiknya. 
 
A. KONSEP PENGENDALIAN MANAJEMEN 
Pengendalian adalah proses untuk membuat sebuah organisasi/ 
perusahaan industri  mencapai tujuan.  Sedangkan manajemen didefinisikan 
sebagai proses perencanaan, penorganisasian, kepemimpinan, dan 
pengendalian pekerjaan anggota organisasi, serta pengendalian sumber daya 
organisasi untuk mencapai tujuan organisasi.  Definisi manajemen tersebut 
bukanlah definisi yang secara universal diterima.  Ada juga yang 
mendefinisikan manajemen sebagai sebuah seni untuk mengajak orang lain 
mencapai tujuan. 
Pengendalian manajemen perusahaan industri  adalah semua usaha 
untuk menjamin bahwa sumber daya perusahaan digunakan secara efektif 
dan efisien untuk mencapai tujuan perusahaan.  Bila dikaitkan dengan 
definisi manajemen, maka pengendalian manajemen perusahaan industri  
dapat didefinisikan sebagai proses untuk mempengaruhi orang lain dalam 
sebuah perusahaan agar secara efektif dan efisien mencapai tujuan 
perusahaan.  Penentuan tujuan perusahaan industri  dan strategi untuk 
mencapai dilakukan dalam suatu proses yang disebut perencannaan 
strategis.  Atau dapat dikatakan bahwa perencanaan strategis adalah 1) 
proses untuk menentukan tujuan perusahaan dan strategi untuk mencapai 
tujuan tersebut dan 2) reaksi perusahaan terhadap lingkungan.  Dimana 
lingkungan perusahaan industri  meliputi karyawan, pemegang saham, 
pesaing, pelanggan, pemasok, lembaga keuangan, pemerintah dan 
masyarakat. 
Dengan demikian pengendalian manajemen perusahaan industri  
dilaksanakan dalam suatu organisasi yang mempunyai struktur organisasi 
dengan tujuan tertentu, dan pelaksana yang memiliki tujuan pribadi.  
Komponen-komponen tersebut membentuk sebuah lingkungan yang disebut 
dengan lingkungan pengendalian manajemen.  Pengendalian manajemen 
terdiri dari : 
 Struktur pengendalian manajemen 
Yaitu unsur-unsur yang membentuk  pengendalian manajemen yang 
terdiri dari pusat-pusat pertanggung jawaban dan ukuran prestasi. 
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 Proses pengendalian manajemen 
Yaitu kegiatan dalam pengendalian manajemen  yang terdiri dari 
penyususnan program, penyusunan anggaran, pelaksanaan dan 
pengukuran serta pelaporan dan analisis. 
 
B.  STRUKTUR PENGENDALIAN MANAJEMEN 
Pengendalian manajemen dapat dibahas dari segi strukturnya atau 
dari segi prosesnya.  Dilihat dari strukturnya, pengendalian manajemen 
terdiri dari beberapa pusat pertanggungjawaban, yaitu pusat biaya, pusat 
pendapatan, pusat laba dan pusat investasi.  Pusat pertanggungjawaban 
adalah bagian atau unit organisasi/perusahaan yang dipimpin oleh seorang 
manajer dan bertanggung jawab terhadap unit yang dipimpin. 
 
C.   PERTANGGUNGJAWABAN BERDASARKAN PUSAT BIAYA 
Pusat biaya adalah pusat pertanggungjawaban yang masukannya 
diukur dalam satuan uang, sedangkan keluarannya tidak diukur dengan 
satuan uang.  Dengan kata lain dalam pusat biaya prestasi pimpinan/manajer 
dinilai brdasarkan biaya yang digunakan.  Contoh untuk pusat biaya adalah 
bagian produksi, dimana disamping bertanggung jawab atas kualitas 
keluaran, bagian produksi juga bertanggung jawab atas biaya produksi, tetapi 
tidak bertanggung jawab atas nilai keluaran.  Selain itu adalah bagian 
keuangan, personalia dan bagian penelitian dan pengembangan.  
 Oleh karena itu alasan untuk tidak mengukur keluaran pusat biaya 
adalah 1) karena pimpinan pusat biaya tidak bertanggung jawab atas nilai                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           
keluaran.  2)  keluaran pusat biaya sulit diukur dengan uang.  3)  atau 
keluaran pusat biaya dapat diukur dengan uang, tetapi keluaran tersebut tidak 
dapat dikendalikan oleh pimpinan/ manajer pusat pertanggungjawaban yang 
bersangkutan. 
Dilihat dari hubungan antara masukan/input dan keluaran/output,  
biaya dapat dibedakan menjadi 2, yaitu : 
 Biaya Enjener 
Yaitu biaya yang sebagian besar masukannya mempunyai hubungan 
yang jelas dengan keluaran.. 
 Biaya Diskresionari 
Yaitu biaya yang sebagian besar masukannya tidak mempunyai 
hubungan yang jelas dengan keluaran. 
 
D. PERTANGGUNGJAWABAN BERDASARKAN PUSAT 
PENDAPATAN 
Pusat pendapatan adalah pusat pertanggungjawaban yang 
keluarannya dapat diukur dengan uang.  Dalam  pusat pendapatan 
pimpinan/manajer berwenang menentukan harga jual, sedangkan masukan 
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tidak dihubungkan dengan keluarannya.  Dengan kata lain dalam pusat 
pendapatan prestasi pimpinan/manajer dinilai berdasarkan pendapatan.  
Contoh pusat pendapatan adalah bagian pemasaran, dimana biaya yang 
digunakan sulit dihubungkan dengan pendapatan.  Biaya tersebut 
diantaranya adalah biaya penelitian pemasaran, biaya promosi dan 
sebagainya. 
 
E.  PERTANGGUNGJAWABAN BERDASARKAN PUSAT LABA 
Pusat laba adalah pusat pertanggungjawaban yang keluarannya 
maupun masukannya diukur dalam satuan uang, sehingga labanya dapat 
dihitung.  Bagi perusahaan yang mencantumkan laba sebagai salah satu 
tujuannya, pusat laba terpacu untuk mencapai tujuan perusahaan tersebut.  
Pacuan tersebut  timbul karena dengan adanya pusat laba, maka peranan 
pimpinan pusat laba dalam mencapai tujuan perusahaan menjadi kelihatan 
lebih jelas.  Oleh karena tidak ada pimpinan yang ingin dikenal sebagai 
pimpinan gagal, maka pimpinan pusat laba akan berusaha keras untuk 
memperoleh laba.  Contoh pusat laba biasanya disebutkan divisi, misalnya 
General Motor Corporation (GMC) mempunyai Divisi Chevrolet, Divisi 
Oldsmobile, Divisi Pontiac, Divisi Buick dan Diviisi Cadilac.  Oleh karena 
GMC mendelegasikan wewenang kepada divisi-divisinya untuk membuat 
produk , menentukan harga jual dan menentukan biaya produk, maka sudah 
sewajarnya manajer divisi tersebut dituntut untuk bertanggungjawab 
terhadap pendapatan dan biaya diviisi.  Divisi/perusahaan yang tidak 
mempuyai wewenang untuk menentukan harga jual ataupun biaya disebut 
dengan pusat laba semu. 
 
F. PERTANGGUNGJAWABAN BERDASARKAN PUSAT 
INVESTASI 
Pusat investasi adalah pusat pertanggungjawaban yang hasil 
kerjanya diukur berdasarkan laba dan jumlah investasi.  Seperti dijelaskan 
sebelumnya, bahwa ukuran yang digunakan untuk mengukur hasil kerja 
sebuah pusat laba adalah laba, karena pusat laba mempunyai wewenang 
terhadap masukan dan keluaran.  Termasuk dalam kelompok masukan 
adalah investasi.  Dengan demikian, pusat laba sebenarnya juga merupakan 
pusat investasi. 
Kembalian investasi / return on investment (ROI) merupakan 
metode yang paling banyak digunakan untuk menilai prestasi pusat investasi, 
karena ROI adalah perbandingan antara laba dengan jumlah investasi.  
Dengan demikian prestasi pimpinan/manajer pusat investasi dinilai 
berdasarkan rasio laba dengan investasi yang digunakan, atau dengan kata 
lain piimpinan/manajer harus dapat meningkatkan nilai ROI.  Ada 3 cara 
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bagi pimpinan/manajer pusat investasi untuk dapat meningkatkan ROI, yaitu 
: 
 Memangkas biaya untuk meningkatkan rasio marjin 
 Mengurangi aktiva untuk meningkatkan putaran aktiva 
 Meningkatkan penjualan. 
Ke 3 cara tersebut dapat dilakukan untuk meningkatkan ROI.  
 
 G.    PROSES PENGENDALIAN MANAJEMEN 
Telah disebutkan bahwa pengendalian manajemen adalahan sebuah 
system yang terdiri dari beberapa anak siatem yang saling berkaitan, yaitu 
penyusunan program, penyusunan anggaran, pelaksanaan dan penguikuran, 
pelaporan dan analisis. 
Pemrograman/ penyususnan program adalah sebuah proses untuk 
memilih program.  Proses tersebut dijalankan dengan tujuan untuk mencapai 
tujuan perusahaan yang sudah ditetapkan dan melalui strategi yang telah 
ditetapkan pula.  Program tersebut dapat berupa keputusan untuk 
memproduksi barang tertentu, menciptakan jaringan distribusi baru, 
menurunkan biaya produksi, meningkatkan kualitas produksi, mengakuisisi 
perusahaan, meningkatkan kapasitas produksi, dan sebagainya.  Dimana 
dalam penyusunan program akan melibatkan penggunaan sumber daya  yang 
tersedia sekarang dan diharapkan akan menghasilkan sumber daya yang 
lebih besar di masa yang akan dating.  Sumber daya mendatang yang lebih 
besar tersebut nantinya akan diperoleh melalui 1)  pendapatan yang lebih 
besar, atau 2)  pengurangan biaya.  Oleh karena jumlah sumber daya yang 
terbatas. Maka manajemn harus selektif dalam memilih program. 
Penganggaran adalah proses pembuatan anggaran.  Anggaran sendiri 
adalah pernyataan resmi oleh manajemen tentang harapan manajemen 
mengenai pendapatan, biaya, dan transaksi keuangan lain dalam jangka 
waktu tertentu untuk perusahaan yang menjadi tanggungjawabnya.  Pada 
awal tahun anggaran, anggaran merupakan harapan bagi manajemen.  Pada 
akhir tahun anggaran, anggaran merupakan standar untuk mengevaluasi 
kinerja pusat pertanggungjawaban. Oleh karena kegiatan penganggaran 
dilakukan setelah kegiatan pemrograman, maka anggaran juga dapat 
berfungsi untuk menguji kelayakan program.  Disamping untuk mengadakan 
perbaikan terhadap program, strategi, sasaran, bahkan tujuan perusahaan, 
anggaran masih mempunyai fungsi yang lain, yaitu 1) menentukan 
wewenang dan tanggung jawab pusat pertanggungjawaban, 2) memaksa 
pusat pertanggungjawaban untuk melakukan koordinasi, dan 3) menjadi 
dasar untuk menilai kinerja pusat pertanggungjawaban. 
Tahap terakhir dalam proses pengendalian manajemen adalah 
melaporkan hasil kerja. Agar dapat mmemantau hasil kerja pusat 
pertanggungjawaban, diperlukan sebuah sistem pelaporan.  Dalam laporan 
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harus ditunjukkan hasil kerja pusat pertanggungjawaban beserta 
anggarannya, sehingga dapat diketahui penyimpangan terhadap anggaran.  
Agar lebih bermanfaat, laporan tersebut juga harus disertai dengan analisis 
tentang penyebab terjadinya penyimpangan. 
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BAB V 
PERAMALAN DAN PERENCANAAN PRODUKSI 
 
 
 
A  PERAMALAN 
 1  DEFINISI 
Peramalan  adalah proses  untuk memperkirakan  berapa kebutuhan  
di masa datang  yang meliputi kebutuhan  dalam ukuran  kuantitas, kualitas, 
waktu dan lokasi  yang dibutuhkan  dalam rangka  memenuhi permintaan  
barang ataupun jasa.  
Dalam kondisi  pasar bebas yang kompleks dan dinamis, peramalan 
permintaan  sangat diperlukan sebagai salah satu acuan dalam membuat  
perencanaan produksi  yang baik dan akurat.  Oleh karena  itu, peramalan 
yang akurat merupakan  informasi  yang sangat dibutuhkan  dalam 
pembuatan perencanan produksi. 
 
2  HORISON WAKTU DALAM PERAMALAN 
Dalam hubungannya dengan horison waktu, peramalan 
diklasifikasikan menjadi 3 kelompok, yaitu :  
1. Peramalan  jangka panjang, umumnya > 3 tahun. Peramalan ini 
digunakan  untuk perencanaan  produk dan perencanaan  sumber 
daya.  
2. Peramalan jangka menengah, umumnya >1 – 3 tahun. Peramalan  ini 
biasanya  digunakan  untuk menentukan aliran kas, perencanaan  
produksi, dan penentuan  anggaran.  
3. Peramalan jangka pendek, umumnya ≤ 1 tahun. Peramalan  ini 
biasanya digunakan  untuk mengambil  keputusan  dalam hal  perlu 
tidaknya  lembur, penjadwalan kerja,  dan berbagai keputusan  
jangka pendek lainnya.  
 
   3  FAKTOR-FAKTOR YANG MEMPENGARUHI PERAMALAN 
Besarnya permintaan merupakan hasil  resultante dari berbagai 
faktor yang saling  berinteraksi  dalam pasar. Faktor-faktor  ini sebagian 
berada dalam pengendalian perusahaan, namun sebagian besar berada  di 
luar  kendali perusahaan. Faktor- faktor tersebut adalah :  
a.    Siklus Bisnis.  
 Penjualan produk akan dipengaruhi  oleh permintaan  akan produk  
tersebut, dan permintaan akan suatu  produk akan dipengaruhi  oleh 
kondisi ekonomi  yang membentuk siklus bisnis dengan fase-fase  inflasi, 
resesi, depresi dan masa pemulihan.  
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b.    Siklus Hidup Produk.  
 Siklus  hidup suatu produk  biasanya  mengikuti suatu pola yang biasa 
disebut  kurva S.  Kurva S menggambarkan  besarnya  permintaan  
terhadap waktu,  dimana  siklus hidup suatu produk akan dibagi  menjadi 
fase pengenalan, fase pertumbuhan,  fase kematangan dan akhirnya fase 
penurunan. Untuk menjaga kelangsungan  usaha,  maka perlu  dilakukan  
inovasi  produk pada saat yang  tepat.  
 
 
 
 
 
  I        II       III     IV 
  Perkenalan  Pertumbuhan  Kejenuhan  Penurunan 
                                                  Waktu  
Gambar 12 Tahapan Siklus  Hidup Suatu Produk 
Faktor-faktor lain. Beberapa  faktor lain yang mempengaruhi  permintaan  
adalah reaksi balik dari pesaing, perilaku  konsumen  yang berubah, dan 
usaha-usaha  yang dilakukan sendiri oleh perusahaan  seperti peningkatan  
kualitas, pelayanan, anggaran periklanan, dan kebijaksanaan  pembayaran  
secara kredit. 
 
4  KARAKTERISTIK PERAMALAN YANG BAIK 
Peramalan  yang baik  mempunyai  beberapa kriteria  yang penting, antara 
lain akurasi, biaya dan kemudahan.  
Akurasi. Akurasi dari suatu hasil peramalan diukur dengan mengukur 
besarnya error (selisih demand aktual  dengan hasil peramalan) 
Biaya. Biaya yang diperlukan dalam pembuatan  suatu peramalan adalah 
tergantung dari jumlah  item  yang diramalkan, lamanya periode  peramalan, 
dan metode peramalan  yang pakai.  
Kemudahan. Penggunaan metode peramalan  yang sederhana, mudah 
dibuat, dan  mudah diaplikasikan  akan memberikan  keuntungan  bagi 
perusahaan.  
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Input              Output                     PERMINTAAN 
Gambar 13  Faktor- Faktor Yang Mempengaruhi Permintaan 
 
5   BEBERAPA SIFAT HASIL PERAMALAN 
Dalam peramalan,  ada beberapa  hal yang harus dipertimbangkan, yaitu :  
1. Peramalan  pasti mengandung kesalahan. 
2. Peramalan seharusnya  memberikan informasi tentang  berapa 
ukuran kesalahan. 
3. Peramalan  jangka pendek lebih akurat dibandingkan peramalan  
jangka panjang.  
 
 6    Ukuran Peramalan 
Ukuran  akurasi  hasil peramalan merupakan ukuran kesalahan (error)  
peramalan, merupakan  ukuran tentang  tingkat perbedaan  antara hasil 
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peramalan dengan permintaan yang sebenarnya  terjadi.  Ada 4 ukuran 
peramalan, yaitu :  
1. Rata-rata Deviasi Mutlak (Mean Absolute Deviation = MAD ) 
MAD merupakan rata-rata  kesalahan mutlak  selama periode 
tertentu tanpa memperhatikan  apakah hasil peramalan  lebih besar  
atau lebih kecil  dibandingkan  kenyataanya. Secara  matematis, 
MAD dirumuskan  sebaagi berikut :  
   MAD = 

n
tFtA
      
Dimana : 
A = permintaan aktual pada periode – t  
Ft = hasil peramalan (forecast) pada peridoe – t 
n   = jumlah periode peramalan yang terlibat 
2.  Rata-rata Kuadrat Kesalahan ( Mean Square Error = MSE) 
 MSE dihitung  dengan menjumlahkan  kuadrat semua kesalahan  
peramalan pada setiap  periode dan membaginya  dengan jumlah 
peridoe peramalan. Secara matematis, MSE dirumuskan  sebagai 
berikut : 
  MSE = 
 


n
tFtA
2
     
 
3.  Rata-rata Kesalahan Peramalan (Mean forecast Error = MFE) 
MFE sangat efektif untuk mengetahui  apakah suatu hasil peramalan  
selama periode tertentu terlalu tinggi  atau terlalu rendah. Bila hasil 
peramalan  tidak bias, maka nilai MFE akan mendekati  nol. MFE 
dihitung dengan menjumlahkan  semua kesalahan  peramalan  
selama periode  peramalan dan membagi denga jumlah periode 
peramalan. Secara matematis, MFE dinyatakan  sebagai berikut : 
  MFE =  
 


n
tFtA     
    
4. Rata-rata Persentase Kesalahan Absolut (Mean Absolute 
Percentage Error = MAPE) 
MAPE merupakan ukuran kesalahan  relatip. MAPE biasanya  lebih 
berarti dibandingkan  MAD karena  MAPE menyatakan  persentase  
kesalahan hasil peramalan  terhadap  permintaan  aktual selama 
perioe tertentu yang akan memberikan informasi  persentase  
kesalahan  terlalu tinggi  atau terlalu rendah. Secara matematis, 
MAPE dinyatakan  sebagai berikut :  
  MAPE =  





tA
tF
tA
n
100
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Contoh :  
Diketahui data permintaan aktual  produk “X” dan  hasil 
peramalannya  seperti  yang tercantum pada tabel di bawah ini. 
Hitunglah errornya dengan metode MAD, MSE, MAPE dan MFE 
nya ! 
 
Jawaban : 
 
Permintaan 
actual 
Hasil 
Ramalan  
Deviasi 
(Error) 
Deviasi 
Absolut 
Kuadrat 
Error 
Persentase  
Error 
Persentase  
Error absolut 
(At) (Ft) (At – Ft) A-F (A – F )
2 (A – 
F/A)100 
(A–F/A)100 
120 125 -5 5 25 - 4,17 4,17 
130 125 +5 5 25 3,85 3,85 
110 125 - 15 15 225 -13,64 13,64 
140 125 -15 15 225 10,71 10,71 
110 125 -15 15 225 -13,64 13,64 
130 125 +5 5 25 3,85 3,85 
  -10 60 750  49,86 
 
 
MAD  = 60/6  =10  
MSE  = 750/6  = 125  
MAPE = 49,86/6 = 8,31 % 
MFE = -10/6  = -1,67  
 
7   JENIS DAN METODE PERAMALAN  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
8   MODEL KUALITATIF  PERAMALAN 
     Model kualitatif meliputi  beberapa metode :  
a. Individual Opinion : Opini peramalan  berasal dari pribadi (individu)  
biasaya  pakar (expert) dalam bidangnya yaitu :  
- Konsultan-konsultan  bersifat ilmia dan non ilmiah  
- Manager pemasaran / produksi  
Motode 
Peramalan 
Model 
Kuantitatif 
(Objektif)  
Model 
Kualitatif 
(Subjektif) 
Kausal 
Time 
Series 
Ekomometric  
Smoothing   
Regresi Multivariate  
Exponential 
Smoothing 
Regresi 
Moving 
Average 
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- Individu yang banyak  bergerak pada masalah-masalah tersebut.  
Kebaikannya  : cepat  
Kelemahannya  : subjektif  (karena dipengaruhi oleh kondisi dan   
situasi  si peramal).   
b.  Group Opinion  : opini peramalan  diperoleh dari beberapa  orang 
dengan  mencoba merata-ratakan  hasil peramalan 
sehingga diperoleh  pendapat/hasil peramalan yang 
lebih objektif (rasional).  
 Kebaikannya  :  lebih objektif (unsur subjektifitas dapat dihilangkan  
dengan merata-ratakan hasil). 
c.  Delphy Method  :  Peramalan dibentuk  melalui  beberapa  tahapan  
untuk mencari  hasil yang lebih objektif  dari  kedua 
sistem diatas. Metode ini menggunakan pakar 
(expert). Hasil ramalan dari setiap tahapan 
diinformasikan kepada pakar, sehingga  keputusan  
hasil ramalan dapat berubah karena informasi  
tersebut.  
 
CONTOH DAN JAWABANNYA :  
Pada tahap I :  
Si A meramalkan 100 unit 
Si B meramalkan 80 unit   rata-rata 100  hasil ini diinformasikan  
Si C meramalkan 120  unit      kepada PAKAR  (A, B, dan C) 
 
Pada tahap II :  
Si A meramalkan 100 unit 
Si B meramalkan 85 unit  Rata-rata 98  hasil ini diinformasikan   
SI C meramalkan 110 unit         lagi kepada para PAKAR tsb. 
 
Dan seterusnya, sampai diperoleh variasi hasil ramalan dari para 
pakar tersebut sudah sangat kecil.  Signifikan  perbedaan  nilai dapat diukur  
dengan uji variansi  (dengan Anova atau metode lain)  
Secara umum  metode kwalitatif ini lebih mudah dibuat  tetapi  
mempunyai  unsur  subjektivitas  yang tinggi. 
 
 9.   MODEL KUANTITATIF 
  Pada model kuantitatif unsur objektivitas  lebih tinggi  
karena  menggunakan  pendekatan matematik (Mathematical Approach).  
a.  Peramalan Time Series 
Analisa  Deret Waktu ini sangat tepat dipakai  apabila  permintaan 
pada masa lalu cukup  konsisten dalam periode  waktu  yang cukup lama,  
sehingga  diharapkan  pola tersebut masih akan  tetap berlanjut.  
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Permintaan  masa lalu mempunyai 4 pola, yaitu : Trend (T), Siklus 
/Cycle ( C ), Pola Musiman/Seasonal (S), dan Acak/random  ( R ).  
1) TREND /KECENDERUNGAN (T). Trend merupakan sifat dari 
permintaan yang cenderung baik, turun, atau konstan.  
2)  SIKLUS / CYCLE (C). Permintaan suatu produk dapat memiliki 
siklus yang berulang secara periodik, biasanya lebih dari satu tahun. 
Oleh karena itu pola ini berguna untuk peramalan jangka menengah 
dan jangka panjang. 
3)  POLA MUSIMAN/SEASON (S). Fluktuasi permintaan suatu produk 
dapat naik turun disekitar garis trend dan biasanya berulang setiap 
tahun. Pola ini biasanya disebabkan oleh faktor cuaca, musim libur 
panjang, dan hari raya keagamaan yang akan berulang secara 
periodik setiap tahunnya.  
4) VARIASI ACAK/RANDOM (R).  Permintaan suatu produk  dapat 
mengikuti pola bervariasi secara acak karena  faktor-faktor adanya 
bencana alam, bangkrutya  perusahaan pesaing, promosi khusus, dan 
kejadian-kejadian  lainnya yang tidak  mempunyai  pola tertentu. 
Random ini diperlukan dalam rangka menentukan  persediaan  
pengaman untuk mengantisipasi kekurangan  persediaan  bila terjadi  
lonjakan  permintaan.  
 
   
     
 Pola Trend 
 
 
 
 
  
 
   
  
 Pola Musiman  
 
Gambar 14. Pola Permintaan 
 
10.  METODE-METODE PERAMALAN 
    a.  Rata-rata Bergerak  (Moving Average = MA)  
 Moving Average diperoleh dengan  merata-rata  permintaan  
berdasarkan beberapa data masa lalu yang terbaru. Tujuan Metode MA 
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adalah  untuk mengurangi  atau menghilangkan  variasi acak permintaan.  
Secara matematis, MA dinyatakan  sbb: 
 
N
AAA
MA
Nttt )1(1 ....  
     
dimana : At = permintaan  aktual pada periode  t  
N = jumlah data permintaan yang dilibatkan  dalam perhitungan  MA 
 
N
NtAtA
tMAtMA
 1      
Berikut  ini contoh penggunaan Metode  MA 3 bulanan  dan 6 
bulanan  dalam peramalan. 
Tabel 6  Peramalan dengan MA  Tiga Bulanan  dan Enam Bulanan 
Bulan 
Permintaa
n Aktual 
At 
MA 
3-bulanan 
MAt 
Peramalan 
dengan  MA 
3-bulanan 
Ft 
MA 
6-
bulanan 
MAt 
Peramalan dengan 6-
bulanan 
Ft 
Januari  450  - - - - 
Pebruari  440  - - - - 
Maret  460  450 - - - 
April  510  470 450 - - 
Mei  520 497 470 - - 
Juni  495 508 497 478 - 
Juli  475 497 508 483 479 
Agustus  560 510 497 503 483 
Septemb
er  
510 515 510 512 503 
Oktober  520 530 515 513 512 
Nopemb
er  
540 523 530 517 513 
Desemb
er  
550 537 523 526 517 
 
MA 3 bulanan (N=3) pada bulan Maret = (450 +440+460)/3 = 450 
MA 3 bulanan (N=3) pada bulan April = (440 + 460 + 510)/3 = 470 
 Pemilihan tentang berapa nilai N yang tepat adalah hal yang 
penting  dalam metode ini. Secara umum semakin besar nilai N  maka 
semakin  halus  perubahan  nilai MA.  
     Kelemahan  Metode  MA adalah:  
1. Peramalan  selalu  berdasarkan  pada N data terakhir tanpa 
mempertimbangkan  data-data  sebelumnya.  
2. Setiap  data dianggap memiliki  bobot yang sama.  Kelemahan 
kedua ini akan diatasi dengan  menggunakan teknik MA 
dengan pembobotan.  
3. Diperlukan  biaya yang besar dalam penyimpanan  dan 
pemrosesan datanya. 
b.  Rata-rata Bergerak dengan Bobot (Weighted Moving Average = 
WMA)  
Secara matematis, WMA dapat dinyatakan  sebagai berikut :  
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  AtWWMA .       
dimana : Wt = bobot permintaan  aktual pada periode t  
  At  = permintaan  aktual pada periode t  
Dengan batasan  bahwa :    Wt = 1  
 
Tabel 7  Perbandingan  Hasil Peramalan MA dengan  WMA  
Bulan 
Permintaan 
Aktual 
A1 
MA 
3-bulanan 
MAt 
Peramalan 
dengan  MA 
3-bulanan 
Ft 
WMA 
3-bulanan 
0,25/0,25/0,5 
MAt 
Peramalan 
WMA 3-
bulanan 
ft 
Januari  450  - - - - 
Pebruari  440  - - - - 
Maret  460  450 - 453 - 
April  510  470 450 480 453 
Mei  520 497 470 503 480 
Juni  495 508 497 505 503 
Juli  475 497 508 491 505 
Agustus  560 510 497 523 491 
September  510 515 510 514 523 
Oktober  520 530 515 528 514 
Nopember  540 523 530 528 528 
Desember  550 537 523 540 528 
  
 Pada dontoh di atas bila W1 = 0,25, W2 = 0,25 dan W3 = 
0,50.   Maka dengan WMA 3 bulanan,  hasil peramalan  pada bulan  
Maret adalah :  
WMA = (0,25 x 450) + 0,25 x 440) + 0,50 x 460) = 452, 5 » 453 
 
c.  Pemulusan Eksponensial Smoothing (ES)  
 Kelemahan  Metode  MA  diatasi  dengan teknik  
ES. Model matematis ES adalah : 
  
N
NtAtA
tFtF
 1      
dimana  bila data  permintaan aktual  yang lama At-n tidak 
tersedia, maka dapat digantikan  dengan nilai pndekatan  yang berupa 
nilai ramalan sebelumnya (F1-t) sehingga persamaan  tersebut dapat 
dituliskan menjadi:  
 1
1
1
1












 tF
N
tA
N
tF       
Bila  1/N diganti dengan , maka  persamaan  menjadi :  
 Ft =  At + (1- ) Ft-1     
 Penentuan  besarnya  nilai  harus dipertimbangkan  dengan 
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baik. Salah satu metode  yang dapat dipakai  untuk menentukan nilai  
adalah: 
 



 1
2
1N
        
  = 
1
2
N
 
jadi, bila N = 2 maka   = 2/3 = 0,66. Bila N = 3, maka  = 2/4 = 
0,40 begitu seterusnya.  
  Tabel:8  Hasil Peramalan  dengan  Teknik ES Sederhana 
Bulan 
Permintaan  
Aktual 
At 
Ramalan 
ft 
Rata-rata Lama 
ft-1 
Rata-rata 
Baru 
F1 
Bobot* 
ft 
Maret  460 480 480,00 476,00 0,027 
April  510 476 476,00 482,80 0,034 
Mei  520 483 482,80 490,24 0,042 
Juni  495 490 490,24 491,19 0,052 
Juli  475 491 491,19 487,95 0,066 
Agustus  560 488 487,95 502,36 0,082 
September  510 502 502,36 503,89 0,102 
Oktober  520 504 503,89 507,11 0,128 
Nopember  540 507 507,11 513,69 0,160 
Desember  550 514 513,69 520,95 0,200 
 
d. Pemulusan Eksponensial Stasioner, Trend dan Musiman (Metode 
Winter)  
Metode MA dan ES sederhana dan tepat bila datanya  stasioner. 
Bila data permintaan  bersifat musiman dan trend, maka dapat  
digunakan Metode Winter (WM). Metode Winter didasarkan  atas 3  
pemulusan, yaitu  pemulusan stasioner, trend, dan  musiman. Salah satu  
masalah  dalam penggunaan  metode Winter ini adalah  penentuan nilai-
nilai , , dan  yang akan  meminimumkan  error.  
 Model Winter dengan Pemulusan Trend  
Model Winter dengan trend dari Bolt, dimana model ini dimulai 
dengan  perkiraan trend  sebagai berikut :  
 Tt =  (Ft – Ft-1) + (1 - ) Tt-1       
 Ft =  At + (1- ) (Ft-1 + Tt-1)       
Peramalan  yang dibuat  pada akhir periode  t untuk  periode t + 1 
akan menjadi :  
 Ft+1 = Ft + Tt       
    
Berdasarkan data pada tabel 2.1 maka  perhitungan  peramalan 
dengan  = 0,20 :  = 0,20; T0 = 9 dan F0 (lihat tabel 2.4 yang dimulai  
bulan Maret), maka :  
F1 = 0,20 (460) + 0,80 (480 + 9) = 483, 2 
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T1 = 0,20 (483, 2 – 480) + 0,80 (9) = 7,84 
Hasil perhitungan  selengkapnya  disajikan  pada tabel berikut ini : 
Tabel 9  Model Winter dengan Trend 
Bulan 
Permintaan  
Aktual 
At 
Rata-rata  
Eksponensial  
sederhana  
Rata-rata 
Eksponensial  
Winter  
ft 
Trend  
Tt 
Peramalan 
Winter  
ft 
   480,00 9,00  
Maret 460 476,00 483,20 7,84 489,00 
April 510 482,80 494,83 8,60 491,04 
Mei 520 490,24 506,83 9,26 503,43 
Juni 495 491,19 506,74 8,42 516,00 
Juli 475 487,95 511,80 6,61 520,22 
Agustus 560 502,36 511,18 8,30 517,79 
September 510 503,89 526,23 7,32 534,53 
Oktober 520 507,11 526,62 6,64 536,94 
Nopember 540 513,69 533,55 6,63 540,20 
Desember 550 520,95 540,16 6,76 546,79 
Januari 555 527,76 554,35 6,79 554,19 
Pebruari 569 536,01 562,72 7,11 561,15 
  
Metode Winter dengan  Pemulusuan  Musiman  
Proses  umum  dari permintaan musiman  ini dapat  dinyatakan  
dalam  persamaan  matematis  sebagai berikut :  
 At =  * t  + t      
    
Dimana   adalah  tingkat permintaan rata-rata,   adalah faktor 
musiman, dan   adalah distribusi  permintaan  normal  dengan mean nol. 
Faktor-faktor musiman  membolehkan  kita bolak-balik  mengubah  
antara periode  penjualan  dan rata-rata eksponensialnya. Jika periode 1 
dari penjualan  dimulai  dengan  300 unit, kita  dapat mengindeks 
penjualan musiman (mendiseasonal) menjadi  300/1,15 = 261 unit dan 
menggunakan  hasil indeks tersebut  untuk memperbaharui  rata-rata  
eksponensial. Tentu  saja rata-rata  lama yang besarnya  250  unit tersebut 
terlalu rendah jika penjualan  aktual adalah  300 unit dan peramalan  
musimannya  adalah 288 unit. Model diatas  akan menjadi :  
   11 

 tF
mtl
tD
tF       
 Ft = 0,2 (300/1,15) + (0,8) 250 
 Ft = 252 
Dimana  lt-m  adalah indeks  yang dihitung  dengan m = 12 bulan 
yang lalu untuk peramalan bulanan  atau m = 52 minggu  untuk 
peramalan  mingguan. Sekali kita  dapatkan rata-rata eksponensial  yang 
baru,  kita dapat memperbaharui faktor musiman. Model Winter 
menggunakan :  
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   mtl
tF
tD
tl   1        
dimana  adalah konstanta pemulusan, dimana lebih  disukai  
menetapkan   0.05  
Sehingga, peramalan yang  dibuat  pada akhir  periode  t untuk 
periode  t + 1 menjadi :  
 ft+1 = Ft  x lt + 1 – m          
lebih lanjut, model  Winter  yang memasukkan  trend  dan faktor  
pemulusan  trend secara  lengkap adalah :  
    111 

 tTtF
mtl
tD
tF       
 Tt =  (Ft – Ft-1) + (1 - ) Tt-1      
   mtl
tF
tD
tl   1        
 ft+1 = ( Ft  + Tt ) x lt+1 – m  
   
Tabel 10  Contoh Perhitungan Indeks Musiman 
Bulan 
Permintaan  
 (unit) 
Rata-rata 
permintaan 
Indeks Musiman 
(l1) 1993 1994 
Januari  80 100 90 0,957 
Pebruari  75 85 90 0,851 
Maret  80 90 85 0,904 
April  90 110 100 1,064 
Mei  115 131 123 1,309 
Juni  110 120 115 1,223 
Juli  100 110 105 1,117 
Agustus  90 110 100 1,064 
September  85 95 90 0,957 
Oktober  75 85 80 0,851 
Nopember  75 85 80 0,851 
Desember  80 80 80 0,851 
 
Tabel 10 menyatakan perhitungan  peramalan  untuk tahun 1995 
dengan faktor musiman awal yang kita tentukan. Bila  ditentukan   = 0,1  
 = 0,05 dan FDES = 94 (merupakan rata-rata permintaan  bulanan,  maka 
peramalan  untuk bulan Januari  akan menjadi :  
 fJAN =  FDES * lJAN . 12  = 94 * 0,957 = 90  
Untuk  memperbaharui  rata-rata  eksponensial  dan indeks, 
dengan menggunakan  tabel 11 untuk permintaan, maka  kita dapatkan :  
 FJAN  = a (DJAN / lJAN . 12 ) + (1 – a) FDES 
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  = 0,1 (95 / 0,957) + 0,9 * 94 = 94,5 
 lJAN  = g (DJAN / FJAN ) + (1 – g) lJAN .12  
  = 0,05 (95 / 94,5 ) + 0,95 * 0,957 = 0,96 
dan 
 fPEB = FJAN * lPEB . 12 = 94,5 * 0,851 = 80,4  
 
Tabel 11  Perhitungan  Peramalan Musiman 
Bulan ke 
Permintaan 
Dt 
1995 
Eksponensia  
Permintaan 
Dt / lt-12 
Rata-rata 
Ft 
F0 = 94 
Peramalan 
Ft 
Faktor Musiman  
yang lama 
lt-12 
Faktor 
Musiman  
yang lama 
lt 
1 95 99,27 94,50 89,96 0,957 0,959 
2 75 88,13 93,86 80,42 0,851 0,848 
3 90 99,56 94,43 84,85 0,904 dst 
4 105 98,68 94,86 100,47 1,064  
5 120 91,67 94,54 124,17 1,309  
6 117 95,67 94,65 115,62 1,223  
7 102 91,32 94,32 105,72 1,117  
8 98 92,11 94,10 100,36 1,064  
9 95 99,27 94,62 90,05 0,957  
10 75 88,13 93,97 80,52 0,851  
11 85 99,88 94,56 79,97 0,851  
12 75 88,13 93,91 80,47 0,851  
 
 
 
 
 Model Winter yang Lengkap  
Data-data  permintaan akan  suatu produk selama 3 tahun  adalah 
sebagai berikut :  
 1992 1993 1994 
Kuartal 1  146 192 272 
Kuartal 2  96 127 155 
Kuartal 3 59 79 98 
Kuartal 4 133 186 219 
 
Kita akan  mengembangkan  peramalan  permintaan  untuk tahun 
1995 dengan  menggunakan  model Winter yang lengkap, dimana   = 
0,2 ; = 0,1 ; dan  = 0,05. Dalam pengembangannya, model ini secara 
lengkap mempunyai 4  persamaan utama yaitu: 
   111 

 tTtF
mtl
tD
tF     
    
 Tt =  (Ft – Ft-1) + (1 - ) Tt-1    
     mtl
tF
tD
tl   1      
 ft+1 = ( Ft  + Tt ) x lt+1 – m      
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Untuk permulaan kita melihat bahwa :  
Ft = 0,2 (146/ ? ) + 0,8 ( ? + ? )  
 
      Y = F0 + T0 
      (quarter  number)  
  
 F0 
  
  1 2 3 5 6 7 8 
    Quarter Number  
Gambar 15 
Garis Perkiraan  Permintaan  Sederhana 
 
 
Ada 2  cara untuk mendapatkan  perkiraan  nilai awal. 
 D 1992 = 108,5  
 D 1993 = 146,0  
Oleh karena itu, peningkatan  trend tahunan  adalah 37,5. Dalam 
satua kuartal, trend tersebut adalah 37,5 / 4 = 9,38 sehingga :  
 Dt = F0 + 9,38 ( dalam jumlah / kuartal)  
dan karena  rata-rata penjualan  tahun 1992 berada  tepat pada 
titik tengah tahun,  maka :  
 108,5 = F0 + 9,38 (2,5) (berbeda 2 kuartal di bawah dan 2 
kuartal diatas 2,5)  
sehingga : 
 F0 = 85,05 
Secara umum, perkiraan  kasar dari persamaan  F0 akan menjadi :  
 F0 = D  - T0 (2,5) ………….. untuk  data kuartalan  
  F0 = D  - T0 (6,5) ………….. untuk  data bulanan  
Dengan  menggunakan persamaan  kasar tersebut,  kita bisa 
mendapatkan  perkiraan  garis trend penjualan  sebagai berikut :  
 1992 1993 
Q1 94,43 131,95 
Q2 103,81 141,33 
Q3 113,19 150,71 
Q4 122,57 160,09 
 
Sebagai contoh :  
 Q1 (1992) : 94,43 = 85,05 + 9,38  
 Q2 (1993) : 103,81 = 85,05 + 2 (9,38)  
P
er
m
in
ta
an
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Dari perkiraan  garis trend  tersebut, kita dapat  mengembangkan  
indeks  musiman awal.  
 
 Trend  GarisPerkiraan 
 Permintaan
   indeks 
 
 
 
Perkiraaan Indeks Musiman 
1992 1993 Rata-rata  
Q1 1,55 1,46 1,51 
Q2 0,92 0,90 0,91 
Q3 0,52 0,52 0,52 
Q4 1,09 1,16 1,13 
   4,07 
Sebagai contoh :  
Q1 (1992) : 149 / 94,43 = 1,55 
Q2 (1993) : 96 / 103,81 = 0,92 
Indeks-indeks tersbeut bagaimanapun  akan berjumlah  4,07 
padahal  kita akan  memperkirakan  jumlanya  menjadi 4.  Untuk 
mengoreksinya, maka kita kalikan semua data rata-rata tersebut dengan  
4/4,07 sebagai berikut :  
 
Rata-rata  Indeks Awal  Rumusan  
Lt-4  
1,51* (4/4,07 ) = 1,48  L1-4 = l -3 
0,91* (4/4,07) = 0,89 L2-4 = l –2 
0,52* (4/4,07) = 0,51 L3-4 = l –1 
1,13* (4/4,07) = 1,11 L4-4 =  l 0 
4,07 * (4/4,07) =  4.00  
 
Kemudian data-data  tersebut dapat kita gunakan  untuk 
meramalkan dengan  menggunakan persamaan Winter :  
F1 = 0,2 (146/1,48) + 0,8 (85,05 + 9,38) = 95,27 
T1 = 0,1 (95,27 – 85,05 ) + 0,9 (9,38) = 9,46  
f2 = (95,27 + 9,46) * 0,89 = 93,21  
l1 = 0,05 (146 / 95,27) + 0,95 (1,48) = 1,48  
F2 = 0,2 (96/0,89) + 0,8 (95,27 + 9,46 ) = 105, 36 
T2 = 0,1 (105,36 – 95,27) + 0,9 (9,46)  = 9,52 
F3 = (105,36 + 9,52) * 0,51 = 58,59 
l2 = 0,05 (96/105,36) + 0,95 (0,89) = 0,89 
melanjutkan  cara tersebut, maka  kita akhirnya  mencari niali 
F12, T12, dan l9, l10, l11 dan l12 dengan  menggunakan  urutan  hasil 
sebelumnya, sehingga :  
 F12 = 199,92  l9 = 1,49  
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 T12 =     9,48   l10 = 0,90  
     l11= 0,52 
     l12 = 1,11 
untuk meramalkan permintaan  tahun  1994, maka diperoleh :  
Q1,  1994 : f13 = (199,92 + 9,48)* 1,49 = 312  
Q2, 1994 : f14 = ((199,92 + (2* 9,48)) * 0,90 = 197  
Q3, 1994 : f15 = ((199,92 + (3 * 9,48)) * 0,52 = 119  
Q4, 1994 : f16 = ((199,92 + (4 * 9,48)) * 1,11 = 264 
 
11  MODEL PERAMALAN KAUSAL (SEBAB AKIBAT) 
Metode  peramalan  kausal mendasarkan pada  sebab-akibat antara  
permintaan  yang diramalkan  dengan variabel-variabel lain yang dianggap  
berpengaruh. Sebagai contoh  permintaan  akan baju  baru mungkin  
berhubungan  dengan  banyaknya  populasi, pendapatan masyarakat, jenis 
kelamin,  budaya daerah, dan bulan-bulan khusus  (hari  raya, natal, tahun 
baru).   Salah satu  metode  kausal  yang sering dipakai adalah regersi 
sederhana.  
bxay 

          
dimana :  
 y

 = perkiraan permintaan  
 x  = variabel bebas  yang mempengaruhi  y  
 a  = nilai tetap y bila bila x = 0 (merupakan  
perpotongan  dengan sumbu y)  
 b  = derajat kemiringan  persamaan  garis 
regresi  
n
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Gambar 16  Model Regresi Sederhana 
Karena  model ini menyatakan  hubungan  kausal antara  variabel  
yang mempengaruhi  (x)  dengan perkiraan  peramalan  yang dipengaruhi 
(y), maka  kita bisa menghitung keeretan  hubungan  y dengan x (r
2
)   dengan 
rumus : 
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  Contoh 1:  
  Data  masa lalu menunjukkan penjualan  rokok  
ARDATH (slop) terhadap biaya  promosi (dalam  jutaan rupiah) selama 9 
bulan  terlihat pada tabel di bawah ini. Bila  digunakan  metode regresi, 
hitunglah berapa perkiraan penjualan  bila biaya promosi = 12 juta rupiah.  
X Y X
2
 XY 
2,5 10.432,3 6,25 26.080,75 
3,5 10.553,5 12,25 36.937,25 
4,5 10.704,8 20,25 48.171,60 
5,5 10.776,8 30,25 59.272,40 
6,5 10.948,3 42,25 71.163,95 
7,5 11.214,5 56,25 84.108,75 
8,5 11.279,8 72,25 95.878,30 
9,5 11.543,0 90,25 109.658,50 
10,5 11.756,0 110,25 123.438,00 
 X = 58,5  Y = 99.209,0  X2 = 440,25  XY = 654.709,50 
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Dengan  menggunakan  persamaan  sebelumnya, maka diperoleh :   
b = 164.183 dan a = 9.956,03 sehingga  persamaan garis regresinya 
adalah : 
   y

= 9.956,03 + 164.183 x.  
Bila x =12 juta, maka  nilai  y

 = 9.956,03 + 164.183 (12) = 
11.926,226 juta (11,9 Milyar).  
Bila  variabel  yang mempengaruhi  perkiraan  permintaan  adalah 
waktu, maka  nilai x  tinggal digantikan  dengan periode ke t  dari perkiraan  
yang ingin  diramalkan. Misalnya ada persamaan  perkiraan  permintaan  
selama 8 bulan  adalah  y

=5 + 3x, maka  peramalan pada :  
- Bulan ke 9 =  5 + 3 (9) = 32  
- Bulan ke 10 =  5 + 3 (10) = 35 dst.  
 
12   UJI VERIFIKASI  
Ada satu langkah  penting setelah peramalan  dibuat yaitu  uji 
verifikasi.  Uji Verifikasi adalah untuk mengetahui representatitif data dalam 
peramalan.   Salah satu alat untuk uji verifikasi adalah Peta Moving Range  
Chart (Peta MRC). 
PETA MOVING RANGE  
Peta Moving Range  dirancang  untuk membandingkan  nilai 
permintaan  aktual dengan  nilai peramalan.   Moving range dapat 
didefinisikan sebagai :  
MR = ( y

t – yt) – ( y

 t-1 –yt-1)     
Adapun rata-rata  moving range  didefinisikan sebagai :  



1n
MR
MR        
Garis tengah peta Moving Range adalah pada titik  nol. Batas 
kontrol  atas dan bawah  pada peta Moving Range adalah :  
BKA = + 2,66 MR         
BKB = - 2,66 MR        
    
Sementara itu, variabel  yang akan  di plot  ke dalam  Peta MRC 
adalah :  
 yt = y

t – y           
Secara kasar,  jika semua  titik berada didalam  batas kendali, 
diasumsikan peramalan  permintaan yang dihasilkan  telah cukup baik.   
Bagaimana membaca MRC secara halus : 
Bila semua titik eror berada dalam batas kontrol, apakah dapat dijamin 
bahwa fungsi peramalan representative ??? JAWABANNYA : BELUM 
TENTU. 
~ 69 ~ 
 
Oleh karena itu penganalisaan perlu dilanjutkan dengan 
membagi MRC dalam 3 daerah : A, B dan C.   
         A     B     C 
                                               
BA   = UCL = 2,66  MR 
 
                                 
                                                C.L. = Center Line 
                                              
            BB   = LCL = -2,66  MR    
 
        A     B     C  
 
Check apakah titik tersebut mengikuti aturan berikut : 
ATURAN 3 TITIK 
Bila 3 buah titik secara berurutan jatuh pada salah satu sisi, 2 diantaranya 
jatuh pada daerah A Kondisi               out of control. 
ATURAN 5 TITIK  
Bila 5 buah titik secara beurutan jatuh pada salah satu titik, 4 diantaranya 
jatuh pada daerah B Kondisi               Out Of Control. 
ATURAN 8 TITIK  
Jika terdapat 8 buah titik sacara berurutan berada pada salah satu sisi  pada 
daerah C            Kondisi Out Of Control. 
Peta Kontrol (MRC) berguna untuk :     -  Melihat pola pergeseran data 
- Mengetahui data-data ekstrim 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
~ 70 ~ 
 
Out of 
Control 
Fungsi 
penyebabnya  
diketahui 
 
 
   
                                             Tidak   
                         
                                    
 
        Ya  
 
 
 
 
 
                        Tidak              
  
 
 Ya           
 
 
 
     
 
 
     
    Ulangi  
    kembali     
 
                                          Cenderung  data akan incontrol  
 
                               Gambar. 17  Langkah-langkah Uji Verifikasi 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
M R C 
Gunakan fungsi 
yang diperoleh 
untuk meramal 
Gejala tersebut 
bukan bersifat 
random sehingga 
data menyimpang 
tidak mengikuti 
hukum Statistika. 
Ganti dengan 
fungsi yang baru 
Menghitung kenbali parameter 
fungsi tersebut dengan 
menghilangkan titik-titik Out of 
control sehingga diperoleh 
fungsi yang baru dengan jumlah 
data yang baru (data ber ( - ).  
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CONTOH : 
t t t. t t
2
 T
! 
t – t MRt 
1 30 30 1 31 -1 -13-(-1) 
2              20 40 4 33 -13 12 
3 45 135 9 35 10 23 
4 35 140 16 37 -2 12 
5 30 150 25 39 -9 7 
6 60 360 36 41 19 28 
7 40 280 49 43 -3 22 
8 50 400 64 45 5 8 
9 45 405 81 47 -2 7 
10 65 650 100 49 16 18 
11 50 550 121 51 -1 17 
12 35 420 144 53 -18 17 
      171 
 
MR  =  
112
171

  15,5 
 
 
Moving Range Chart 
BA = UCL = 2,66 MR = 41,23 
2/3 x 2,66 MR = 27,48 
1/3 x 2,66 MR = 13,74 
Center Line = Q 
-1/3 x 2,66 MR = -13,74 
-2/3 x 2,66 MR = -27,48 
BB = LCL = -2,66 MR = -41,23. 
Ternyata tidak ada  (dt-dt
1
)   yang berada  
diluar Batas Kontrol, maka Metode 
Peramalan Verified.                                                            
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BA = 2,66 x 15,5  = 41,23 
BB = -2,66 x 15,5 = -41,23 
Apakah sebaran 
data (e) berada 
dalam batas 
kontrol ??? 
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LATIHAN 
Data masa lalu permintaan  produk  AC 3 PK bervariasi  acak 
selama 12 bulan sebagai berikut : 
Bulan Ke Permintaan (Unit) 
1 199 
2 202 
3 199 
4 208 
5 212 
6 194 
7 214 
8 220 
9 219 
10 234 
11 219 
12 233 
78 2.553 
 
Ramalkan permintaan 6 bulan ke depan dengan Metode Peramalan yang 
paling tepat (erornya kecil) dan verified ! 
 
13   PERENCANAAN PRODUKSI  
 Proses perencanaan  produksi dapat digambarkan sebagai berikut : 
         
         
         
          
    dipengaruhi oleh :  
- Kapasitas pabrik,  dalam bentuk tenaga kerja dan mesin 
- Persediaan, dalam bentuk material 
Kapasitas pabrik.   
 Kapasitas pabrik meliputi :  
a.  Kapasitas mesin   
Kapasitas terpasang bisa lebih kecil, lebih besar dengan kapasitas mesin, 
tergantung  pada mesin  yang ada di jual di pasar.  
Kapasitas normal = kapasitas rata-rata  = persepsinya bisa berbeda.  
kapasitas aktual = kapasitas yang benar-benar terjadi                  
Kapasitas yang di rencanakan  = kapasitas desain         kapasitas 
pabrik 
b.  Kapasitas tenaga kerja  
Kapasitas praktis aktual ( < dari kapasitas terpasang)  
PERAMALAN RENCANA 
PRODUKSI 
TARGET PRODUKSI   
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1 METODE-METODE PERENCANAAN PRODUKSI 
 Perencanaan produksi dapat dilakukan dengan beerbagai macam 
strategi, yaitu : produksi sendiri (strategi Murni),  Subkontrak atau 
Gabungan Strategi Murni dan Subkontrak.  Strategi Murni dapat dilakukan 
secara agregat atau disagregat.  Strategi Murni dapat dibagi menjadi : 
a.  Strategi mengatur kapasitas  mesin dan tenaga kerja (Murni I) 
b. Strategi mengatur kecepatan produksi  (Murni II) 
c. Strategi mengatur inventory (Murni III) 
Perencanaan produksi juga dapat dilakukan secara agregat atau 
disagregat.  Agregat adalah beberapa macam produk dilihat sebagai satu 
macam produk (dengan satu satuan yang sama).  Disagregat adalah beberapa 
macam produk dilihat apa adanya sebagai beberapa macam produk dengan 
satuan yang berbeda-beda. 
 Perencanaan produksi agregat dapat dilakukan beberapa  metode :. 
a.  G r a f i s  
b.  O p t i m a s i   (LP, Transportasi Land, dan lain-lain) 
c.  Heuristik 
METODE GRAFIS 
 Metode grafis ini adalah metode perencanaan agregat yang sangat 
sederhana dan mudah dipahami. Asumsi : it = it-1  pt = dt  
Secara garis besar langkah perencanaan  yang dilakukan  adalah sebagai 
berikut :  
1. Gambarkan histogram permintaan dan tentukan kecepatan  produksi (p t) 
rata-rata yang diperlukan  untuk memenuhi permintaan. 
 Pt rata-rata = 
n
dt
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2. Gambarkan grafik permintaan kumulatif terhadap waktu serta grafik 
permintaan  rata-rata kumulatif terhadap waktu. Identifikasikan prioritas 
periode-periode tempat terjadinya kekurangan  barang (back order) dan 
periode-periode adanya  kelebihan  barang (inventory). 
3. Tentukan strategi yang akan  digunakan  untuk menanggulangi 
kekurangan dan kelebihan barang tersebut.  
4. Hitung ongkos yang ditimbulkan oleh setiap strategi dan pilih yang 
memberikan  ongkos terkecil.  
 
Contoh :   
 Perusahaan ABC telah meramalkan permintaan produknya secara 
agregat sebagai berikut :  
Bulan Permintaan 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
220  
 
170  
 
400 
 
600 
 
380 
 
200 
 
130 
 
300  
 
Diketahui  bahwa untuk meningkatkan kecepatan  produksi Rp. 1000 per 
unit produksi dan untuk menurunkan  kecepatan  produksi  Rp. 1500 per unit 
produksi. Jika perusahaan tersebut mengadakan  persediaan maka ongkos 
simpan per bulan Rp. 50 per unitnya. 
Alternatif lain yg dimiliki perusahaan untuk memenuhi permintaan adalah 
dengan   sub kontrak dgn  ongkos Rp.. 800 per unitnya.   Bagaimana 
sebaiknya perencanaan produksi di buat ? Ongkos back order ! Rp. 100 per 
unit / per bulan.  
 
Jawab :  
a.  Dengan Metode  Grafik : 
Histogram permintaan dan pt : 
Pt rata-rata = 300
8
300....170220


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 produksi  
 
      600 
300                     pt rata-rata 
 
 
 
 
 
   periode 
1 2 3 4 5 6 7 8  
 
1. Plot permintaan kumulatif terhadap waktu dan permintaan rata-rata 
kumulatif terhadap waktu : 
T 1 2 3 4 5 6 7 
Permintaan  220 170 400 600 380 200 300 
Rata-rata  220 390 790 1390 1770 1970 2400 
Kumulatif  300 600 900 1200 1500 1800 2400 
b.  Dengan Strategi Murni dan Subkontrak 
Strategi yang mungkin digunakan dan konsekwensi ongkosnya. 
Rencana 1. :Mengatur jumlah tenaga kerja, berarti tingkat produksi  dibuat 
sama dengan  tingkat permintaan yang ada. Konsekwensi 
biaya yang timbul adalah : 
Bulan 
Permintaan  
(dt) 
Produksi  
(pt) 
Ongkos 
mening-
katkan  
kecepatan 
produksi 
Ongkos 
menurun-kan 
kecepatan 
produksi 
Ongkos  
total 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300 
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300  
- 
230 x 1000 
230.000 
200.000 
- 
- 
- 
170 000  
50 x 1500 
75 000 
- 
- 
330 000 
270 000 
105 000 
-  
75 000 
230 000 
200 000 
330 000 
330 000 
270 000 
105 000 
170 000  
     1 380 000 
 
Rencana 2 : Mengadakan persediaan, tingkat produksi konstan  
a. Produksi dilakukan pada tk. Rata-rata permintaan & fluktuasi 
permintaan dipenuhi dgn persediaan. Dgn cara ini akan terjadi 
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kekurangan persediaan maksimum pada bulan 5 sebesar 270 unit, shg 
jika tdk diinginkan  kekurangan persediaan  pada awal masa produksi  
harus disediakan  persed. Awal sebesar 270 unit.  
     Konsekwensi biaya  yg didapatkan dgn cara ini adalah seperti sbb :  
Bulan 
( t ) 
Permintaan 
(dt) 
Tingkat 
produksi 
(pt) 
Persediaan  
yang  
timbul (it) 
Penyesuaian 
persediaan 
dengan 
persediaan awal 
Ongkos total 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8  
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300  
300 
300 
300 
300 
300 
300 
300 
300  
80 
 210 
110 
-190 
-270 
-170 
0 
0  
350 
480 
380 
80 
0 
100 
270 
270  
17 500 
24 000 
19 000 
4 000 
0 
5 000 
13 500 
13 500  
     96 0 
 
a. Produksi dilakukan pada tingkat rata-rata permintaan  dan 
kekurangan  produksi (back order) dipenuhi pada periode 
produksi yang berlaku. 
Bulan    
(t ) 
Permintaan  
(dt) 
Tingkat 
produksi 
(pt) 
Persediaan 
yang timbul 
(it) 
Back 
order 
(bt) 
Ongkos 
produksi  
Ongkos 
back order 
Ongkos 
total 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8  
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300  
300 
300 
300 
300 
300 
300 
300 
300  
210 
110 
- 
- 
- 
- 
- 
-  
- 
- 
- 
190 
270 
170 
- 
-  
4 000 
10 500 
5 500 
- 
- 
- 
- 
-  
- 
- 
- 
19 000 
27 000 
17 000 
- 
- 
4 000 
10 500 
5 500 
19 000 
27 000 
17 000 
- 
-  
     83 000 
Jika ongkos back order terlalu mahal maka diambil alternatif lain itu dengan 
sub contract.  
 
Rencana 3:  Mengadakan sub kontrak 
           Dgn rencana ini berhasil berarti perusahaan berproduksi tk. 
Permintaan yg paling rendah  & kekurangan pada periode yg lain dipenuhi 
dgn sub kontrak. 
 
 
 
~ 77 ~ 
 
Frekwensi biaya yang dihasilkan  adalah sebagai berikut :  
Bulan Permintaan (dt) Produksi (pt) 
Besarnya sub 
kontrak 
Ongkos total 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300 
130 
130 
130 
130 
130 
130 
130 
130  
90 
40 
270 
470 
250 
70 
0 
170  
72.000 
32.000 
216.000 
376.000 
200.000 
56.000 
0 
136.000  
   Dt-pt 1.088.000 
 Dari beberapa alternatif di atas maka dipilih rencana 2 b sebab biaya 
yang dihasilkan paling murah  
 
c.  Dengan Metode Transportasi Land 
             Dalam pendekatan ini,  perencanaan  agregat diubah dalam bentuk 
model persoalan  transportasi.  
Contoh : sebuah perusahaan  memiliki 4 periode permintaan  serta 4 periode 
sumber daya yaitu : 
Bulan Permintaan  
Jam kerja 
biasa  
Kapasitas jam 
kerja lembur  
Sub kontrak  
1 
2 
3 
4 
500 
800 
1.700 
900  
 700 
 800 
900 
900 
250 
250 
250 
250 
500 
500 
500 
500  
Diketahui pula bahwa pada periode pertama sudah terdapat persediaan  
adalah sebesar 100 unit dan pada akhir  periode 4 diinginkan adanya 
persediaan  seesar 150 unit. Sedangkan ongkos produksi pada jam kerja  
biasa (regular time) rp. 100 per unit, pada jam kerja  lembur (over time ) rp. 
150 per unit. Ongkos untuk mengadakan  sub kontrak atau  rp. 150 / unit 
untuk menyimpan  dikenakan ongkos rp. 20 per unit per periode. 
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Penyelesaian :  
Sumber Periode 
Kapasitas R. Produk 
1 2 3 4 
Persediaan 1000 -20 -40 60 - - 
1 
Rt 
Ot 
Sk  
400100  
-125 
-150  
-120 
-145 
-150  
300140 
-165 
-150  
-160 
-185 
-150 
700 
250 
500  
700 
  
2 
Rt  
Ot  
Sk  
X 
X 
X  
800100 
-125 
-150  
-120 
250145 
-150  
-140 
-165 
-150  
800 
250 
500  
800 
250   
 
3 
Rt  
Ot  
Sk  
X 
X 
X 
X 
X 
X  
900100 
250125 
-150  
-120 
-145 
-150  
900 
250 
500  
900 
250  
 
4 
Rt  
Ot  
Sk  
X 
X 
X  
X 
X 
X  
X 
X 
X 
900100 
150125 
-150 
900 
250 
500  
900 
150  
Permintaan  500 800 1700 1050   
 
Dalam contoh di atas sistem tidak bac order sehingga kebutuhan  pada 
periode i tidak mungkin  dipenuhi oleh periode 2, tapi kalau boleh back 
order tentu sebaliknya. 
  
Jadwal induk produksi: 
periode Rencana produksi Permintaan 
1 
2 
3 
4 
700 
1050 
1150 
1050 
500 
800 
1700 
900 
Untuk produk yang banyak diperlukan teknik agregasi dan 
disagregasi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
JADI YANG DI 
PRODUKSI TIDAK 
SAMA DENGAN 
PERMINTAAN 
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BAB VI 
ANALISIS BISNIS DAN STUDI KELAYAKAN USAHA 
 
 
Analisis Bisnis dan studi kelayakan adalah suatu analisa yang diadakan 
melalui penelitian tentang apakah bisnis yang akan dirintis atau 
dikembangkan menguntungkan atau tidak dan apakah keuntungan itu 
memadai dan dapat diperoleh secara terus-menerus dalam waktu 
yang lama 
 
Ada dua studi atau analisis yang dapat digunakan untuk mengetahui layak 
tidaknya suatu bisnis dimulai atau dikembangkan,yaitu: 
(1) Studi kelayakan usaha  (feasibility study of businesses). 
(2) Analisis SWOT  
(Strenght-kekuatan,Weakness-kelemahan,Opportunit-peluang, 
Threat-ancaman) 
 
Studi kelayakan usaha/bisnis (businesses feasibility study) atau disebut 
analisis proyek bisnis ialah suatu penelitian tentang layak tidaknya 
suatu bisnis dilaksanakan dengan menguntungkan secara terus-
menerus.  
 
Studi ini pada dasarnya membahas berbagai konsep dasar yang berkaitan 
dengan keputusan dan proses pemilihan proyek bisnis agar mampu 
memberikan manfaat ekonomis dan sosial sepanjang waktu. Dalam 
studi ini, pertimbangan-pertimbangan ekonomis dan teknis sangat 
penting karena akan dijadikan dasar implementasi kegiatan usaha 
 
Hasil studi kelayakan bisnis pada prinsipnya bisa digunakan antara 
lain: 
(1) Untuk merintis usaha baru, misalnya untuk membuka toko, 
membangun pabrik, mendirikan perusahaan jasa, membuka 
usaha dagang, dll. 
(2) Untuk mengembangkan usaha yang sudah ada, misalnya 
untuk menambah kapasitas pabrik, memperluas skala usaha, 
mengganti peralatan/ mesin, menambah mesin baru, 
memperluas cakupan usaha. 
(3) Untuk memilih jenis usaha atau investasi/proyek yang paling 
menguntungkan, misalnya pilihan usaha dagang, pilihan usaha 
barang atau jasa, pabrikasi atau perakitan.  
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Pihak yang memerlukan/berkepentingan dengan studi kelayakan usaha, 
antaranya:  
(1) Pihak Wirausaha (Pemilik Perusahaan) 
- Memulai bisnis atau mengembangkan bisnis diperlukan  pengorbanan 
yang cukup besar dan selalu dihadapkan pada ketidakpastian.  
- Studi kelayakan bisnis sangat penting, supaya tidak mengalami 
kegagalan dan memberi keuntungan sepanjang waktu.  
- Studi kelayakan berfungsi sebagai laporan, pedoman dan sebagai bahan 
pertimbangan untuk merintis usaha, mengembangkan usaha, 
melakukan investasi baru, sehingga bisnis yang akan dilakukan 
meyakinkan baik bagi wirausaha itu sendiri maupun bagi semua pihak 
yang berkepentingan. 
 
(2) Pihak Investor dan Penyandang Dana 
Bagi investor, studi kelayakan usaha penting untuk memilih jenis 
investasi yang paling menguntungkan dan sebagai jaminan atas modal 
yang ditanamkan. Apakah investasi yang dilakukannya memberikan 
jaminan pengembalian investasi (return on invesment) yang memadai 
atau tidak. Bagi investor, studi kelayakan sering digunakan sebagai 
bahan pertimbangan layak tidaknya investasi dilakukan 
 
(3) Pihak Masyarakat dan Pemerintah 
Bagi masyarakat studi kelayakan sangat diperlukan terutama sebagai 
bahan kajian apakah usaha yang didirikan atau dikembangkan 
bermanfaat bagi masyarakat sekitarnya atau sebaliknya justru 
merugikan, bagaimana dampak lingkungan. Demikian juga bagi 
pemerintah sangat penting untuk mempertimbangkan izin usaha atau 
penyediaan fasilitas lainnya 
 
P roses  dan Tahap  S tud i  Kelayakan  
Studi kelayakan usaha dapat dilakukan melalui langkah-langkah sebagai 
berikut: 
1.  Tahap Penemuan Ide atau Perumusan Gagasan 
Pada tahap ini seorang wirausaha memiliki ide untuk merintis usaha 
barunya. Ide tersebut kemudian dirumuskan dan diidentifikasi, misalnya 
kemungkinan kemungkinan bisnis apa saja yang paling memberikan 
peluang untuk dilakukan dan menguntungkan dalam jangka waktu 
yang panjang. 
 
.2.  Tahap Memformulasikan Tujuan 
Tahap perumusan visi dan misi bisnis. Apa visi dan misi bisnis yang 
hendak diemban setelah jenis bisnis tersebut diidentifikasi? Apakah 
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misinya untuk menciptakan barang dan jasa yang sangat diperlukan 
masyarakat sepanjang waktu ataukah untuk menciptakan keuntungan 
yang langgeng? Apakah visi dan misi bisnis yang akan dikembangkan 
tersebut benar-benar menjadi kenyataan atau tidak? Semuanya dirumuskan 
dalam bentuk tujuan. 
 
3. Tahap Analisis 
Tahap ini merupakan proses sistematis untuk membuat suatu 
keputusan apakah bisnis tersebut layak dilaksanakan atau tidak. 
Tahapan ini dilakukan. seperti prosedur proses penelitian ilmiah, yaitu 
dimulai dengan mengumpulkan data, mengolah, menganalisis, dan 
menarik kesimpulan. Kesimpulan dalam studi kelayakan usaha hanya 
dua, yaitu dilaksanakan (go) atau tidak  (no go). 
 
Aspek-aspek yang harus diamati dan dicermati dalam tahap analisis ini  
meliputi: 
a. Aspek Pasar, yaitu mencakup produk yang akan di pasarkan, peluang 
pasar, permintaan dan penawaran, harga, segmentasi pasar, pasar sasaran, 
ukuran pasar, perkembangan pasar, struktur pasar dan strategi pesaing. 
 
b. Aspek Teknik Produksi/Operasi, meliputi lokasi, gedung bangunan, 
mesin dan  
peralatan, bahan baku dan bahan penolong, tenaga kerja, metode produksi, 
lokasi dan lay-out pabrik, atau tempat usaha. 
 
c. Aspek Manajemen/Pengelolaan, meliputi organisasi, aspek pengelolaan, 
aspek tenaga kerja, aspek kepemilikan, aspek yuridis, aspek lingkungan, 
dan sebagainya. Aspek yuridis dan lingkungan perlu menjadi bahan 
analisis sebab perusahaan harus mendapat pengakuan dari berbagai 
pihak dan harus ramah lingkungan. 
 
d.  Aspek Finansial/Keuangan, meliputi sumber dana, penggunaan dana, 
proyeksimbiaya, proyeksi pendapatan, proyeksi keuntungan dan proyeksi 
arus kas (cash flow). 
 
4.  Tahap Keputusan 
Setelah dievaluasi, dipelajari, dianalisis, dan hasilnya meyakinkan, maka 
langkah berikutnya adalah tahapan mengambil keputusan apakah bisnis 
layak dilaksanakan 
atau tidak. Karena menyangkut keperluan investasi yang 
mengandung risiko, maka keputusan bisnis biasanya berdasarkan 
beberapa kriteria investasi, seperti Pay Back Period (PBP), Net 
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Present Value (NPV), Internal Rate of Return, Secara ringkas, proses 
studi kelayakan di atas dapat digambarkan sebagai berikut: 
 
ANALISIS  K ELAYAKAN B ISNIS  
Di atas telah dikemukakan bahwa untuk mengetahui layak tidaknya 
suatu bisnis untuk dilakukan harus dianalisis berbagai aspeknya. 
Bagaimana cara mengetahui aspek aspek tersebut layak atau tidak? Di 
bawah ini adalah beberapa kriteria yang dapat dijadikan aspek penilaian.  
 
Analisis Aspek Pemasaran 
Untuk menganalisis aspek Pemasaran, seorang wirausaha terlebih dahulu 
harus dilakukan penelitian pemasaran dengan menggunakan sistem 
informasi pemasaran yang memadai, berdasarkan analisis dan prediksi, 
apakah bisnis yang akan dirintis atau dikembangkan memiliki peluang 
pasar yang memadai atau tidak. Dalam analisis 'pasar, biasanya:ada 
beberapa komponen yang harus dianalisis dan dicermati di antaranya;) 
 
a.  Kebutuhan dan Keinginan Konsumen. Barang dan jasa apa yang 
banyak dibutuhkan dan diinginkan konsumen? Berapa banyak yang 
mereka butuhkan? Bagaimana daya beli mereka? Kapan mereka 
membutuhkan? Jika kebutuhan dan keinginan mereka teridentifikasi 
dan memungkinkan terpenuhi berarti peluang pasar bisnis kita terbuka 
dan layak bila dilihat dari kebutuhan/keinginan konsumen. 
 
b. Segmentasi Pasar. Pelanggan dikelompokkan dan diidentifikasi, 
misalnya berdasarkan geografi, demografi, dan sosial budaya. Jika 
segmentasi pasar teridentifikasi, maka pasar sasaran akan dapat terwujud 
dan tercapai. 
 
c.  Target. Target pasar menyangkut banyaknya konsumen yang dapat diraih. 
Berapa target yang ingin dicapai? Apakah konsumen loyal terhadap
,
 
bisnis kita? Sangat tergantung pada nilai produk dan jasa yang 
dipasarkan apakah memberi kepuasan atau tidak. Jika loyal, maka 
potensi pasar tinggi. 
 
d.  Nilai Tambah. Wirausaha harus mengetahui nilai tambah produk dan jasa 
pada setiap rantai pemasaran mulai dari pemasok, agen, sampai pada 
konsumen akhir. Nilai tambah barang dan jasa biasanya diukur 
dengan harga. Misalnya berapa harga dari pabrik pemasok, berapa 
harga setelah di agen, dan berapa harga setelah ke konsumen. Dengan 
mengetahui nilai tambah setiap rantai pemasaran, maka nilai tambah 
bisnis akan dapat diketahui-tinggi atau rendah. 
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e.  Masa Hidup Produk. Harus dianalisis apakah masa hidup produk dan jasa 
bertahan lama atau tidak. Apakah ukuran lama masa produk lebih 
dari waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan laba sampai modal 
kembali atau tidak? Jika masa produk lebih lama berarti potensi pasar 
tinggi.  
 
f.  Struktur Pasar. Harus dianalisis apakah barang dan jasa yang akan 
dipasarkan termasuk pasar persaingan tidak sempurna (seperti pasar 
monopoli, oligopoli, dan  monopolistik), atau pasar persaingan 
sempurna. Jika barang dan jasa termasuk jenis pasar persaingan tidak 
sempurna berarti potensi pasar tinggi, dibandingkan bila produk 
termasuk pasar persaingan sempurna.  
Ciri-ciri pasar sempurna adalah sebagai berikut : 
a. Semua penawar dan peminta mengetahui keadaan pasar 
dengan sempurna. (Schneider mengatakan bahwa pasar 
demikian adalah transparan). Pokoknya mereka mengetahui 
harga-harga yang diminta, dan harga-harga yang ditawarkan. 
b. Setiap pembeli dapat membeli dari setiap penjual. Dalam hal 
ini tidak ada pilih kasih terhadap para penjual, dipandang 
dari sudut pembeli. 
c. Dalam keadaan demikian untuk benda tertentu terdapat satu 
harga di pasar. 
d. Pada pasar demikian diperdagangkan benda-benda homogin. 
Contoh pasar sempurna : pasar efek. 
Ciri-ciri pasar tak sempurna 
Apabila syarat-syarat yang berlaku bagi pasar sempurna tidak 
berlaku, maka terdapatlah pasar tidak sempurna. 
Apabila pada pasar tertentu terdapat bentuk persaingan sempurna, 
maka syarat syarat berikut harus dipenuhi : 
1. Pasar harus terorganisasi dengan sempurna. 
2. Para pembeli dan penjual harus bebas dalam keputusan-keputusan 
mereka; jadi tidak boleh terdapat perjanjian-perjanjian. 
3. Disana diperdagangkan benda homogin. 
4. Jumlah peminta dan penawar adalah demikian besar, hingga 
pengaruh mereka masing-masing atas harga dapat diabaikan. Jadi 
pada persaingan sempurna, harga pasar bagi penawar individual 
merupakan suatu datum. Pada pasar ” persaingan sempurna”, 
produsen individual tidak dapat menjalankan politik harga. 
 
g.  Persaingan dan Strategi Pesaing. Harus dianalisis apakah tingkat 
persaingan tinggi atau rendah. Jika persaingan tinggi, berarti peluang 
pasar rendah. Wirausaha harus membandingkan keunggulan pesaing, 
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dilihat dari strategi produk, strategi harga, strategi jaringan distribusi dan 
strategi promosi apakah lebih unggul? Bagaimana tingkat teknologinya? 
Jika pesaing lebih unggul berarti bisnis yang akan dirintis atau 
dikembangkan akan lemah dalam persaingan. Untuk memenangkan 
persaingan tentu saja bisnis tersebut harus lebih unggul daripada 
pesaing. 
 
h.  Ukuran Pasar. Ukuran pasar dapat dianalisis dari volume penjualan. Jika 
volume penjualan tinggi berarti pasar potensial. Misalnya, untuk volume 
penjualan usaha skala kecil sebesar Rp 5 miliar per tahun atau sebesar 
Rp 10 juta per hari, berarti ukuran pasar cukup
,
 besar. 
 
i.   Pertumbuhan Pasar. Pertumbuhan pasar dapat dianalisis dari 
pertumbuhan volume penjualan. Jika pertumbuhan pasar tinggi 
(misalnya lebih dari 20%), berarti potensi pasar tinggi. 
j.  Laba Kotor. Apakah perkiraan margin laba kotor tinggi atau rendah? Jika 
profit margin kotor lebih dari 20 persen berarti pasar potensial. 
   
k.  Pangsa Pasar. Pangsa pasar bisa dianalisis dari selisih jumlah barang 
dan jasa yang diminta dengan jumlah barang dan jasa yang ditawarkan. 
Jika pangsa pasar menurut proyeksi meningkat bahkan setelah lima tahun 
mencapai 40%, berarti bisnis yang akan dilakukan atau dikembangkan 
memiliki pangsa pasar yang tinggi. 
Bila aspek pemasaran global layak, maka analisis berikutnya adalah 
aspek produksi atau. operasi. 
 
Analisis Aspek Produksi/Operasi 
Beberapa unsur dari aspek produksi operasi yang harus dianalisis, di 
antaranya: 
(1) Lokasi Operasi. Untuk bisnis hendaknya dipilih lokasi yang paling 
strategis dan paling efisien baik bagi perusahaan itu sendiri 
maupun bagi pelanggannya. Misalnya dekat ke pemasok, dekat ke 
konsumen, dekat ke alat transportasi atau di antara ketiganya. Di 
samping itu, lokasi bisnis harus menarik agar konsumen tetap loyal. 
 
(2) Volume Operasi. Volume operasi harus relevan dengan potensi pasar dan 
prediksi permintaan, sehingga tidak terjadi kelebihan dan kekurangan 
kapasitas. Volume operasi yang berlebihan akan menimbulkan masalah 
baru dalam penyimpanan/ penggudangan yang pada akhirnya 
mempengaruhi harga pokok penjualan. 
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(3) Mesin dan Peralatan. Mesin dan peralatan harus sesuai dengan 
perkembangan teknologi masa kini dan yang akan datang, serta harus 
disesuaikan dengan luas produksi supaya tidak terjadi kelebihan 
kapasitas. 
(4) Bahan Baku dan Bahan Penolong. Bahan baku dan bahan penolong serta 
sumber daya yang diperlukan harus cukup tersedia. Persediaan tersebut 
harus sesuai dengan kebutuhan, sehingga biaya bahan baku menjadi 
efisien. 
(5) Tenaga Kerja. Berapa jumlah tenaga kerja yang diperlukan dan 
bagaimana kualifikasinya. Jumlah dan kualifikasi karyawan harus 
disesuaikan dengan keperluan jam kerja dan kualifikasi pekerjaan 
untuk menyelesaikan pekerjaan itu, supaya lebih tepat, lebih cepat, dan 
lebih hemat (efisien). 
(6) Lay-out. Adalah tata ruang atau tata letak berbagai fasilitas operasi. 
Lay-out harus tepat dan prosesnya praktis sehingga efisien.Bila aspek 
pemasaran dan operasi layak, maka analisis selanjutnya adalah aspek 
manajemen. 
 
Analisis Aspek Manajemen 
Dalam menganalisis aspek-aspek manajemen ada beberapa unsur yang harus 
dianalisis meliputi komponen: 
 
1). Kepemilikan. Apakah unit bisnis yang akan didirikan milik pribadi 
(perseorangan) atau milik bersama (persekutuan seperti CV, PT, dan 
bentuk badan usaha lainnya). Apa saja keuntungan dan kerugian dari unit 
bisnis yang dipilih tersebut? Hendaknya dipilih yang tidak berisiko 
terlalu tinggi dan menguntungkan. 
 
2). Organisasi. jenis organisasi spa yang diperlukan? Apakah organisasi lini, 
organisasi staf, lini dan staf atau bentuk lainnya. Tentukan jenis yang 
paling tepat dan efisien. 
 
3). Tim Manajemen. Apakah bisnis akan dikelola sendiri atau melibatkan 
orang lain secara profesional. Hal ini tergantung pada skala usaha dan 
kemampuan yang dimiliki wirausaha. Bila bisnisnya besar, buat tim 
manajemen yang solid. 
 
4). Karyawan. Karyawan harus disesuaikan dengan jumlah, kualifikasi dan 
kualitas yang diperlukan. 
Bila dari analisis ketiga aspek di atas tidak menimbulkan permasalahan, 
maka analisis bisnis dapat diteruskan (go) kepada analisis aspek 
keuangan. 
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Analisis Aspek Keuangan 
Analisis aspek keuangan meliputi komponen-komponen sebagai berikut: 
1). Kebutuhan Dana, yaitu kebutuhan dana untuk operasional perusahaan, 
misalnya berapa besarnya dana untuk aktiva tetap, untuk modal kerja 
dan pembiayaan awal. 
 
2). Sumber Dana. Ada beberapa sumber dana yang layak digali, yaitu sumber 
dana internal (misalnya modal disetor, laba ditahan) dan modal eksternal 
(misalnya, obligasi dan pinjaman). 
 
3). Proyeksi Neraca. Sangat penting untuk mengetahui posisi harta dan 
kekayaan serta untuk mengetahui kondisi keuangan lainnya. Misalnya 
posisi aktiva lancar, aktiva tetap, pasiva lancar, kewajiban jangka 
panjang dan kekayaan bersih. 
 
4). Proyeksi Laba Rugi. Proyeksi laba rugi dari tahun ke tahun 
menggambarkan perkiraan laba atau rugi di masa yang akan datang. 
Komponennya meliputi proyeksi penjualan, proyeksi biaya, dan proyeksi 
laba rugi bersih. 
 
5). Proyeksi Aliran Kas (Cash Flow). Dari aliran kas dapat dilihat 
kemampuan perusahaan untuk melaksanakan kewajiban-kewajiban 
keuangannya. Ada tiga jenis aliran kas, yaitu: 
  a. Aliran kas masuk (cash in flow), merupakan penerimaan-penerimaan 
yang berupa hasil penjualan atau pendapatan. 
  b.Aliran kas keluar (cash outflow), merupakan biaya-biaya termasuk 
pembayaran bunga dan pajak. 
          c.Aliran kas masuk bersih (net cash in-flow), merupakan selisih dari 
aliran kas masuk dan aliran kas keluar ditambah penyusutan dengan 
diperhitungkan   bunga setelah pajak. 
 
Analisis finansial yang dilakukan dengan metode Break Event Point (BEP), 
Net Present Value (NPV), Rate of Return , Internal Rate of Return 
(IRR) dan Payback Periode (PP)  
 
Break Event Point (BEP), adalah suatu keadaan tingkat produksi tertentu 
yang menyebabkan besarnya biaya produksi keseluruhan sama dengan 
besarnya nilai atau hasil penjualan atau laba, jadi pada keadaan 
tersebut perusahaan tidak mendapatkan keuntungan dan juga tidak 
mengalami kerugian (titik impas). 
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Rumus untuk mencari titik impas adalah sebagai berikut : 
 
                                    Biaya tetap 
           BEP  =    
                                      1 – (biaya tetap / pendapatan) 
 
                                              Nilai BEP 
                      % BEP =                                  x 100% 
                                                  pendapatan 
            
            Kapasitas Titik Impas = % BEP x kapasitas produksi 
 
 Net Present Value (NPV) adalah selisih antara nilai investasi saat  sekarang 
dengan nilai penerimaan kas bersih yang akan datang. Suatu kegiatan 
proyek dapat dipilih bila NPV adalah sebagai berikut : 
                                                 
 
 
 
Keterangan :  
Bt  =   penerimaan pada tahun t 
Ct  =   biaya pada tahun t 
n   = umur ekonomi proyek (untuk industri pertanian dianggap layak  
selama 10 tahun) 
   i    =  suku bunga bank 
 
Payback Periode (PP) adalah   perhitungan jangka waktu yang dibutuhkan 
untuk pengembalian modal yang ditanam pada proyek, nilai tersebut 
berupa persentase maupun waktu (baik tahun maupun bulan). Payback 
periode tersebut harus lebih kecil (<) dari nilai ekonomis  proyek. 
Rumus  payback  periode  adalah  sebagai berikut : 
              
 
 
Keterangan :  
I     =  jumlah modal 
    Ab   =  penerimaan bersih per tahun 
 
Gross Benefit Cost Ratio (Gross B/C Ratio) adalah  perbandingan antara 
penerimaan kotor dengan biaya kotor yang telah dipersent valuekan 
(dirupiahkan sekarang). Gross B/C >1, maka proyek dipilih dan diteruskan. 
                                                  
         n      Bt – Ct 
NPV = ∑ 
                                   t-1     ( 1+i )’ 
         I 
     PP  =  
       Ab 
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PV Benefit 
                Gross B/C ratio = 
                                                    PV Cost 
 
Internal Rate of Return (IRR) adalah  tingkat bunga yang menyamakan 
nilai sekarang investasi dengan nilai  penerimaan kas bersih dimasa 
datang. IRR digunakan untuk menggambarkan apakah suatu proyek itu 
layak atau tidak untuk dijalankan terutama untuk didasarkan atas 
tingkat investasinya dibandingkan dengan bunga yang berlaku. 
Apabila IRR lebih besar dari tingkat bunga yang berlaku maka 
investasi dikatakan menguntungkan. 
 
                             Rumus perhitungan IRR adalah sebagai berikut : 
                                                        NPV ‘ 
   IRR =  i ‘ +   x i ‘ -  i “ 
                                            NPV  “   +   NPV 
 
Keterangan :  
i ‘   =  tingkat suku bunga sekarang 
i “   =  tingkat suku bunga tahun yang akan datang 
NPV ‘  =  Net Present Value tahun sekarang 
NPV “ =  Net Present Value tahun yang akan datang 
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BAB VII 
 PEMILIHAN LOKASI INDUSTRI 
 
 
A.   ARTI PENTING PEMILIHAN LOKASI 
Fasilitas produksi  adalah sesuatu yang dibangun, diadakan atau 
diinvestasikan untuk melaksanakan aktivitas produksi.  Penetapan lokasi 
pabrik merupakan hal yang sangat penting dalam proses perancangan pabrik, 
karena : 
 Fasilitas produksi membutuhkan modal besar yang 
diinvestasikan dalam jangka waktu panjang serta kondisi 
yang  penuh resiko 
 Fasilitas produksi memberi batasan dan kerangka kerja dari 
proses produksi 
 Lokasi pabrik memiliki unsure strategi gunna memperkuat 
posisi persaingan, terutama dalam rangka penguasaan 
wilayah pemasaran 
Pemilihan lokasi pabrik yang akan didirikan sangat dipengaruhi oleh 
banyak faktor, yang mana tepat tidaknya penentuan lokasi akan berpengaruh 
pada kesuksessan modal yang ditanamkan/diinvestasikan dalam pendirian 
pabrik tersebut,  oleh karena itu pemilihan lokasi pabrik merupakan suatu 
keputusan yang penting, karena kekeliruan yang dibuat tidaklah mungkin 
dengan cepat dikoreksi tanpa kehilangan investasi yang sudah ditanamkan 
serta tambahan modal/investasi untuk mencari alternatif lokasi di tempat 
lain. 
Beberapa kondisi umum yang ikut berperan dalam proses penentuan 
lokasi pabrik, adalah: 
 Lokasi di kota besar 
 Diperlukan tenaga kerja terampil dalam jumlah besar 
 Proses produksi sangat tergantung pada fasilitas yang 
umumnya hanya ada di kota besar seperti listrik, gas dan lain-
lain 
 Kontak dengan pemasok/suplayer dekat dan cepat 
 Sarana transportasi dan komunikasi mudah didapatkan 
 Lokasi di pinggir kota 
 Semi skilled mudah diperoleh 
 Menghindari pajak yang berat 
 Tenaga kerja dapat tinggal berdekatan dengan lokasi pabrik 
 Populasi tidak begitu besar, sehingga masalah lingkungan 
tidak banyak timbul 
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 Lokasi jauh di luar kota 
 Lahan yang luas sangat diperlukan baik untuk sekarang 
maupun akan datang 
 Pajak terendah yang dikehendaki 
 Tenaga kerja tidak terampil dalam jumlah besar lebih 
dikehendaki 
 Upah buruh lebih rendah mudah didapatkan 
 Baik untuk proses manufakturing produk-produk yang 
berbahaya. 
Pada dasarnya lokasi pabrik yang paling ideal adalah terletak pada 
suatu tempat yang mampu memberikan total biaya produksi yang rendah dan 
keuntungan yang maksimal.  Atau lokasi terbaik dari suatu pabrik adalah 
unit cost dari proses produksi dan distribusi rendah, sedangkan harga dan 
volume penjualan menghasilkan keuntungan sebesar-besarnya. 
 
B. FAKTOR - FAKTOR YANG MEMPENGARUHI DALAM 
PENENTUAN LOKASI PABRIK 
Faktor-faktor yang harus diperhatikan dalam pemilihan lokasi pabrik 
adalah sebagai berikut : 
1). Faktor-faktor yang berkaitan dengan input/output 
 Suatu pabrik yang didirikan dengan memperhatikan fakor yang 
berkaitan dengan lokasi dimana sumber-sumber material input diperoleh dan 
lokasi dimana hasil produksi akan didistribusikan.   
2). Faktor-faktor yang berkaitan dengan proses produksi 
 Faktor proses (teknologi) yang harus dipertimbangkan dalam 
pemilihan lokasi pabrik adalah yang menyangkut dengan suplai energi dan 
tenaga kerja.  Pendirian pabrik pada suatu lokasi juga mempertimbangkan 
tersedianya tenaga kerja dalam jumlah dan skill yang diperlukan.  Jika 
memerlukan sumber daya manusia dengan karakteristik tertentu, atau 
membutuhkan sumber daya manusia dalam jumlah besar maka pabrik 
dibangun di dekat tersediianya sumber daya manusia.  Semua industri 
memerlukan energi dalam jumlah besar untuk proses produksi, biasanya 
public utility akan mensuplai energi dengan biaya lebih rendah dibandingkan 
harus menyediakan sumber energi sendiri. 
3). Faktor-faktor yang berkaitan dengan kondisi lingkungan luar 
 Penentuan lokasi pabrik juga dipengaruhi faktor-faktor luar yang 
memiliki hubungan dengan proses produksi maupun sumber-sumber input.  
Faktor-faktor tersebut dapat bersifat kendala maupun yang menunjang 
kelancaran proses produksi.  Faktor-faktor yang menunjang proses produksi, 
suplai material, distribusi produk seperti sarana dan prasarana komunikasi 
atau transportasi.  Untuk kendala lingkungan luar pabrik yang berupa kondisi 
sosial budaya masyarakat setempat (sikap mental pandangan masyarakat), 
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tingkat pendidikan, peraturan dan kebijakan pemerintah, politik serta 
keamanan. 
 Tujuan pemilihan lokasi pabrik adalah mengupayakan total biaya 
produksi dan biaya transportasi yang serendah-rendahnya.  Biaya yang perlu 
dipertimbangkan meliputi : 
 Biaya untuk memenuhi kebutuhan input produksi seperti biaya 
pengiriman bahan baku, biaya energi dan sebagainya. 
 Biaya produksi dipengaruhi oleh tingkat teknologi yang digunakan 
dalam proses produksi.  Biaya produksi ini dapat diklasifikasikan 
sebagai overhead cost atau fixed cost (besarnya tetap walaupun 
jumlah produk yang dihasilkan tidak tetap) 
 Biaya untuk mendistribusikan produk yang dihasilkan sampai ke 
konsumen dan servies lainnya, biaya tersebut diklasifikasikan 
sebagai biaya variabel. 
 
C.  METODE PEMILIHAN ALTERNATIF LOKASI PABRIK 
Beberapa metode yang digunakan untuk  menentukan alternatif 
lokasi pabrik yang akan didirikan, yaitu : 
Metode Ranking Procedure 
Metode ini lebih bersifat kualitatif atau subjektif.  Metode ini sangat 
sesuai untuk problem-problem yang sulit dikuantitatifkan.  
Disamping itu metode ini sangat sederhana dan cepat dapat 
dilaksanakan.  Kesulitan metode ini adalah penetapan bobot atau 
skor dari setiap factor yang dievaluasi, karena memiliki  sifat yang 
terlalu subjektif.  Langkah dari metode ini adalah :  
Identifikasi faktor-faktor yang relevan dan signifikan dengan 
proses pemilihan lokasi pabrik. 
Pembobotan untuk masing-masing faktor yang telah 
diidentifikasi berdasarkan tingkat kepentingan 
Memberi skor untuk masing-masing faktor yang diidentifikasi 
untuk masing-masing alternatif lokasi, dengan skor antara 0 
s/d 10 dan 10 merupakan skor terbaik. 
Hitung total nilai (bobot x skor) untuk masing-masing 
alternatif lokasi, keputusan diambil berdasarkan total nilai 
terbesar. 
Metode Analisa Pusat Gravitasi 
Metode ini dibuat dengan memperhitungkan jarak masing-masing 
lokasi sumber material atau wilayah pemasaran dengan lokasi pabrik yang 
direncanakan. Kendala utama dalam analisa pusat gravitasi adalah adanya 
perbedaan biaya distribusi dan produksi untuk setiap lokasi, dimana dalam 
formula yang ada tidak diperhitungkan.  Untuk kelancaran proses analisa 
pusat gravitasi, maka input data haruslah diperoleh : 
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Ramalan kebutuhan finished goods output maupun material 
input dari masing-masing wilayah pemasaran atau lokasi 
sumber material 
Koordinat geografis dari lokasi pabrik yang direncanakan dan 
koordinat lokasi pemasaran/sumber material 
Metode Analisa Transportasi Program Linier 
Metode ini pada dasarnya dapat juga ditujukan untuk menyelesaikan 
permasalahan pemilihan/penentuan alternative lokasi pabrik.  
Formulasi transportasi program linier dipergunakan untuk 
menentukan pola distribusi yang terbaik dari lokasi pabrik ke 
wilayah pemasaran/lokasi suplai material.  Keputusan diambil untuk 
lokasi yang memberikan total cost yang terkecil 
Di Indonesia penentuhan lokasi  perusahaan  sudah ditentukan yakni 
kawasan industri dan zona industri untuk itu penanam investor tinggal 
menganalilis kelebihan dan kekurarangnya, untuk  lebih jelasnya lihat tabl 
 
PERBANDINGAN +/-  
KAWASAN INDUSTRI VS ZONA INDUSTRI 
 
NO INDUSTRI DIDALAM KAWASAN INDUSTRI NO INDUSTRI DIZONA INDUSTRI (DILUAR 
KAWASAN INDUSTRI) 
I KEUNTUNGAN BAGI PEMERINTAH   
1 Jaminan Faktor lingkungan 1 Jaminan Faktor Lingkungan 
 a. Pemerintah mudah melakukan pengawasan 
lingkungan karena semua industry terintegrasi 
dalam satu hamparan kavling industry yang 
tertata baik, tidak sporadic. 
 a. Industri di ZI dibangun secara sporadic 
berpencar, maka bagi pemerintah akan kesulitan 
mengawasi masalah lingkungan. 
 
 
b. Setiap perencanaan pembangunan Kl 
dilengkapi dengan studi analisa mengenai 
AMDAL sehingga berbagai dampak kumulatif 
+/- yang bersumber dari kawasan tersebut bisa 
diantisipasi. 
 b. Masing masaing industry harus menyusun studi 
AMDAL, RKL / RPL dimana dampak yang dapat 
diperhitungkan yang bersifat partial. 
 
2 Penyediaan Prasarana & Fasilitias 2 Penyediaan Prasarana & Fasilitas 
 Pemerintah tidak perlu membangun dan 
membiayai penyediaan prasarana & fasilitas 
karena semua prasarana & fasilitas dibangun 
atas biaya pengelola seperti : 
a. Penyediaan aliran listrik 
b. Penyediaan sambungan telepon 
c. Penyediaan aliran gas 
d. Penyediaan jaringan jalan 
e. Penyediaan pengelolaan air limbah 
f. Penyediaan instalasi air bersih 
 Pemerintah perlu menganggarkan biaya untuk 
pembangunan prasarana & fasilitas industry dan 
kesulitan dalam mengestimasi dimensi system 
infrastruktur karena tidak memiliki master plan. 
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3 Peningkatan Harga / Nilai Tanah 3 Peningkatan Harga / Nilai Tanah 
 Peningkatan harga dan nilai tanah mempuyai 
nilai tersendiri dari hamparan tanah kritis yang 
kosong dengan dibangunya infrastruktur oleh 
pengelola akan merubah status tanah dan 
peningkatan investasi yang tinggi. 
 Tanah dikuasai oleh spekulan yang dibiarkan 
terlantar sehingga tidak membawa keuntungan 
yang baik dan memiliki nilai tanah yang tidak 
begitu tinggi karena menunggu sampai ada industry 
yang masuk. 
4 Penerimaan Pajak 4 Penerimaan Pajak 
 a. PPH 5% langsung dibayar oleh 
pemilik tanah pada waktu 
pelepasan ha katas tanah kepada 
pengelola. 
b. PBB yang diterima oleh negara 
lebih besar penerimaanya karena 
pengelola memiliki tanah yang 
cukup luas. 
c. PPN. Pengelola memotong pajak 
8% pada waktu penjualan tanah 
dan membayar PPH 5% kepada 
negera. 
 a. PPH 5% dapat ditunda oleh pemilik 
karena spekulan menjual tanah 
tersebut menjual tanah tersebut 
berdasarkan surat kuasa dari pemilik. 
b. PBB yang diterima oleh negara tidak 
besar karena luas tanah berskala kecil 
dan status tanah masih tanah 
pedesaan. 
c. Spekulan tanah tidak memotong PPN 
8% dari penjualan tanah karena 
spekulan tanah bukan pengusaha kena 
pajak (PKP) dan PPH 5% final 
dibayar lebih kecil karena dihitung 
dari NJOP terendah. 
5 Promosi Investasi 5 Promosi Investasi 
 Perusahaan bersama-sama BKPM & 
Depperindag maupun sendiri selalu 
mengadakan promosi ke luar negeri melalui 
road show, pameran dan outlet di beberapa 
negara. Perusahaan memberikan informasi / 
konsultasi tentang investasi dan prosedur lain 
yang berkaitan dengan industry. 
 Peengusaha (Karena tidak ada kejelasan 
pengelolaan), tidak pernah melakukan kegiatan 
promosi dan memberikan informasi kerena pada 
umumnya mereka hanya sebagai spekulan tanah. 
6 Perizinan 6 Perizinan 
 Sebgaimana yang ditetapkan dalam Keppres 
53/1989 bahwa pengusaha harus membantu 
pengurusan perizinan yang dibutuhkan investor 
dengan demikian akan meringankan tugas 
pemerintah dan membantu kelancaran investor. 
 Pelayanan perizinan diurus sendiri oleh investor 
7 Pertumbuhan Ekonomi & Perolehan Devisa 7 Pertumbuhan Ekonomi & Perolehan Devisa 
 Usaha banyak yang bermitra dengan investor 
asing, dimana dalam pemasaranya mitra 
tersebut mampu menarik pemodal asing dari 
negaranya, misalnya jepang, korea selatan, 
singapura. Hal ini akan cepat meningkatkan 
pertumbuhan ekonomi dan perolehan devisa 
bagi negara. 
 Zona industry tidak bermitra dengan investor asing 
dan bersifat pasif, kurang mampu menyerap modal 
asing sehingga pertumbuhan ekonomi dan 
perolehan devisa yang diterima negara sangat 
lamban. 
II KEUNTUNGAN BAGI INVESTOR   
1 Informasi & Konsultasi 1 Informasi & Konsultasi 
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 Investor asing yang menghubungi pengelola 
kawasan industry akan memperoleh penjelasan 
informasi & konsultasi secara Cuma-Cuma 
tentang. 
a. Perolehan ha katas tanah 
b. Pembangunan industry 
c. Pengelolaan lingkungan 
d. Ketenakerjaan 
e. Perpajakan dan lai-lain 
 Investor asing mecari informasi sendiri atau 
menunjuk konsultan untuk memperoleh informasi 
konsultasi mengenai prosedur perizinan 
2 Perizinan 2 Perizinan 
 a. Investor yang telah memperoleh izin 
usaha langsung dapat melaksanakan 
pembangunan industri dan 
ti ndustryrlukan : 

 Persetujuan prinsip 

 Izin lokasi 

 Menyusun AMDAL 

 Undang undang Gangguan/HO 
b. IMB & HGB diproses oleh pengelola 
kawasan industri 
 a. Dalam pembangunan industry, 
investor harus melalui tahap perizinan 
sebagai berikut : 

 Persetujuan prinsip 

 AMDAL 

 Undang undang Gangguan/HO 

 Izin usaha tetap 
b. IMB & HGB diurus sendiri oleh 
masing – masing investor. 
3 Kepastian Jaminan Hukum 3 Kepastian Jaminan Hukum 
 a. Legalitas memperoleh ha katas 
tanah lebih terjamin, karena HGB 
yang dimiliki merupakan pecahan 
dari HGB induk kawasan industry. 
 a. Legalitas memperoleh ha katas tanah 
sering kali menimbulkan masalah, 
karena tanah dibebaskan langsung 
dari pemilik awal / tanah pedesaan. 
 b. Lokasi industry telah tertata dalam 
pola pengkavlingan sesuai site plan 
yang telah ditetapkan pemerintah 
sesuai RT RW 
 b. Lokasi industry kurang mendapat 
jaminan dalam waktu jangka panjang 
4 Waktu 4 Waktu 
 Proses pembangunan industry lebih cepat 
dilaksanakan karena : 
a. Tanah telah siap dibangun 
b. Perizinan mudah dan singkat 
c. Prasarana & fasilitas telah tersedia 
 roses pembangunan industry lebih lambat 
dilaksanakan karena : 
a. Tanah belum dikerjakan 
b. Prosedur perizinan cukup panjang 
c. Prasarana dan sarana belum dibangun 
5 Pembayaran 5 Pembayaran 
 Sistem pembayaran tanah dapat diatur oleh 
pengelola kawasan industry 
 Pembayarana tanah harus dilunasi dimuka 
6 Infrastruktur 6 Infrastruktur 
 Investor tidak perlu membiayai pembangunan 
Infrastruktur karena telah disiapkan oleh 
pengelola kawasan industry seperti, listrik, 
telepon, jalan, air, pengelolaan air limbah. 
 
 Investor membiayai pembangunan Infrastruktur 
dengan biaya yang cukup mahal. 
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7 Fasilitas Pendukung 7 Fasilitas Pendukung 
 Fasilitas pendukung seperti kantor, pelayanan, 
pengelolaan KL, pos keamanan, poliklinik, 
pemadam kebakaran, BLK, wartel, Bank, 
rumah ibadah, restaurant, perumahan, sarana 
olah raga dll 
 Fasilitas pendukung tidak tersedia apabla 
diinginkan maka harus dibangun sendiri dengan 
biaya yang cukup tinggi. 
8 Keamanan & Kebersihan 8 Keamanan & Kebersihan 
 Keamanan dan kebersihan lingkugan lebih 
terjamin dan terpelihara dengan baik yang 
dikelola oleh perusahaan kawasan industry. 
 Keamanan dan ketersediaan tidak tersedia, apabila 
diinginkan maka harus dibangun sendiri dengan 
biaya yang cukup tinggi. 
III Bagi Masyarakat   
1 Membuka kesempatan kerja yang terdidik dan 
terampil melalui peningkatan SDM di BLK 
yang dipelopori oleh pengelola kawasan 
industry. 
1 Penyerapan tenaga kerja hanya dimungkinkan bagi 
penduduk yang terampil dan terdidik 
2 Masyarakat disekitar tidak akan terganggu 
aktivitas pabrk, karena dalam AMDAL dan site 
plan telah menerapkan system buffer zone 
2 Masyarakat sekitar memungkinka lokasi 
perumahanya dikelilingi oleh pabrik, sehingga 
privacynya terganggu 
3 Masyarakat sekitar dapat memanfaatkan 
fasilitas social (masjid, lapangan olah raga dll) 
yang dipersiapkan oleh pengelola KI. 
3 Tidak ada manajemen pengelolanya maka tidak 
ada fasum yang dapat dimanfaatkan masyarakat 
sekitar. 
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BAB VIII  
KESEIMBANGAN LINTAS PERAKITAN 
 
 
A.  PENDAHULUAN 
Keseimbangan lintasan berhubungan erat dengan produksi masal. 
Sejumlah pekerjaan perakitan dikelompokkan ke dalam beberapa pusat-pusat 
kerja,  selanjutnya kita disebut sebagai stasiun kerja. Waktu yang diizinkan 
untuk menyelesaikan elemen pekerjaan itu ditentukan oleh kecepatan lintas 
perakitan. Semua stasiun kerja sedapat mungkin harus memiliki waktu siklus 
yang sama. Bila suatu stasiun kerja memiliki waktu dibawah waktu siklus 
idealnya, maka stasiun tersebut akan memiliki waktu menganggur. Tujuan 
akhir dari keseimbangan lintas adalah meminimasi waktu menganggur setiap 
stasiun kerja, sehingga dicapai efisiensi kerja yang tinggi pada setiap stasiun 
kerja.   
 
B.  PERMASALAHAN KESEIMBANGAN LINTASAN  
Permasalahan Keseimbangan Lintasan paling banyak terjadi pada 
proses perakitan dibandingkan pada proses pabrikasi. Pabrikasi dari sub 
komponen-komponen biasanya memerlukan mesin-mesin berat dengan 
siklus panjang. Ketika beberapa operasi dengan peralatan yang berbeda 
dibutuhkan secara proses seri, maka terjadilah kesulitan dalam 
menyeimbangkan panjangnya siklus-siklus mesin, sehingga utilisasi 
kapasitas menjadi rendah. Pergerakan yang terus menerus kemungkinan 
besar dicapai dengan operasi-operasi perakitan yang dibentuk secara manual 
ketika beberapa operasi dapat dibagi-bagi menjadi tugas-tugas kecil dengan 
durasi yang pendek. Semakin besar fleksibilitas dalam mengkombinasikan 
beberapa tugas, maka semakin tinggi pula tingkat keseimbangan yang dapat 
dicapai. Hal ini akan membuat aliran yang mulus dengan utilisasi tenaga 
kerja dan perakitan yang tinggi. 
Proses pabrikasi biasanya dioperasikan sebagai sistem aliran proses 
yang terputus (intermitten – flow), ataupun jenis batch. Bila volume 
produksi sangat besar dan spesifikasi-spesifikasi produk tetap, suatu susunan 
berupa aliran yang kontinyu menjadi kemungkinan dengan operasi-operasi 
otomatis yang dibutuhkan sehingga keseluruhan lintasan produksi berfungsi 
sebagai satu mesin raksasa. 
 
C.   DATA MASUKAN 
Data masukan yang harus dimiliki dalam merencanakan 
keseimbangan lintas perakitan adalah : 
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1. Suatu jaringan kerja/Precedence diagram (terdiri atas 
rangkaian simpul dan anak panah) yang menggambarkan urutan 
perakitan. Urutan perakitan ini dimulai dan berakhir dari suatu 
simpul. Suatu contoh jaringan kerja dapat dilihat pada gambar 
16 berikut ini. Tiap simpul menggambarkan operasi yang 
dilakukan, sementara anak panah menunjukkkan kelanjutan 
operasi tersebut kesimpul lainnya. 
 
                 2                 6       
                                       3 
1 4                      7               9                10 
                 5                                  8 
 
Gambar 18 jaringan  kerja  yang menggambarkan urutan perakitan 
 
2. Data Waktu Baku pekerjaan Tiap Operasi (ti), yang 
diturunkan dari perhitungan waktu baku pekerjaan operasi 
perakitan. 
3. Waktu Siklus yang Diinginkan (tc). Waktu siklus yang 
diinginkan diperoleh dari kecepatan produksi lintas perakitan 
tersebut, atau dari waktu operasi terpanjang jika waktu siklus 
yang diinginkan lebih kecil dari waktu operasi terpanjang. Jika 
misalnya ramalan permintaan suatu produk ialah 1500 unit 
pertahun, tersedia 250 hari kerja dengan waktu kerja 8 jam per 
hari, maka tiap unit produk harus selesai dalam jangka waktu 8/6 
jam atau 80 menit. Hasil ini merupakan waktu siklus yang di 
inginkan. Sementara itu, jika terdapat suatu operasi perakitan 
yang memakan waktu lebih dari 80 menit, misalnya 100 menit, 
maka tidak mungkin kita menetapkan waktu siklus sebesar 80 
menit, 
 
D.   METODE PENYEIMBANGAN LINTASAN 
Metode-metode yang telah dikembangkan selama ini masih terbatas pada 
metode heuristik, yang akan menghasilkan solusi mendekati optimal, 
tetapi tidak menjamin tercapainya solusi optimal. Beberapa metode 
heuristik penyeimbangan lintasan adalah:  
1.   Metode Bobot Posisi ( Rank Positimal Weight) 
Metode Bobot Posisi merupakan metode heuristik yang paling 
awal dikembangkan. Metode ini dikembangkan oleh W. B. Helgeson 
dan D. P. Birnie. Langkah-langkah penyelesaian dengan 
menggunakan metode bobot posisi ini adalah sebagai berikut : 
~ 98 ~ 
 
 
 
 
  
   
1. Hitung Waktu Siklus yang diinginkan. Waktu siklus aktual adalah 
waktu siklus yang diinginkan atau waktu operasi terbesar jika 
waktu operasi terbesar itu lebih besar dari waktu siklus yang 
diinginkan. 
2. Buat matrik pendahuluan berdasarkan jaringan kerja perkaitan. 
3. Hitung bobot posisi tiap operasi yang dihitung berdasarkan jumlah 
waktu operasi tersebut dan operasi-operasi yang mengikutinya. 
4. Urutkan operasi-operasi mulai dari bobot posisi terbesar sampai 
dengan bobot posisi terkecil. 
5. Lakukan pembebanan operasi pada stasiun kerja mulai operasi 
dengan bobot posisi terbesar sampai dengan bobot posisi terkecil, 
dengan kriteria total waktu operasi lebih kecil dari waktu siklus. 
6. Hitung efisiensi rata-rata stasiun kerja yang terbentuk. 
7. Gunakan prosedur trial and error untuk mencari pembebanan yang 
akan menghasilkan efisiensi rata-rata lebih besar dari efisiensi rata-
rata pada langkah 6 diatas.  
8. Ulangi langkah 6 dan 7 sampai tidak ditemukan lagi stasiun kerja 
yang memiliki efisiensi rata-rata yang lebih tinggi. 
Penerapan metode bobot posisi dapat digambarkan dalam contoh soal 
dibawah ini: 
CONTOH 1: 
Diketahui suatu jaringan kerja perakitan dan waktu baku operasinya 
sebagaimana dijelaskan dalam gambar 17 berikut. 
20   43         
      11  22 14   86 
23    
   22  
90   
S            15 21 16   63  F 
30   33 
               12  22 13   22 
21   17  
  
45  
Gambar 19 Jaringan  Kerja Suatu Perakitan 
 
Diketahui pula bahwa total kebutuhan selama satu tahun mencapai 
1500 unit produk, jumlah hari kerja selama satu tahun adalah 270 hari 
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kerja (8 jam kerja per hari). Bagaimanakah pembebanan yang paling 
efisien operasi-operasi tersebut ke dalam stasiun kerja ? 
 
TABEL 12 
WAKTU OPERASI LINTASAN PERAKITAN PADA CONTOH 1 
(DALAM MENIT) 
 
Operasi Waktu 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
20 
43 
23 
90 
30 
33 
21 
17 
45 
22 
22 
22 
22 
86 
21 
63 
TOTAL 600 
 
Penyelesaian  dengan Metode Bobot Posisi :  
1. Menghitung  waktu siklus yang diinginkan. Jika diinginkan  dalam satu  
tahun dihasilkan 1500 unit produk, maka  waktu  siklus  yang inginkan  
adalah :  
menit  86,4 
produk  1.500
menit  60 x ja 8 x kerja hari 270
  
Tetapi karena  waktu operasi yang terbesar  ialah 90 menit, 
maka waktu siklus aktual  tidak mungkin ditetapkan  sama dengan  
86,4 menit. Untuk itu, kita akan  menggunakan  90 menit  sebagai  
waktu siklus aktual.  
2. Membuat matrik pendahulu seperti  terlihat pada tabel 13 berikut. Angka 
1 mewakili  operasi  yang harus mengikuti operasi sebelumnya, dan 
angka nol  mewakili operasi yang tidak  memiliki  hubungan  
keterdahuluan. Jika operasi  pendahulu  diletakkan pada baris, sementara  
operasi pengikut  diletakkan  pada kolom,  maka setengah  matrik  di 
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bagian bawah diagonal akan terdiri dari angka nol. Sebagai contoh, 
operasi  10 harus mengikuti  operasi 3 dan 4 (operasi 10 baru dapat 
dilakukan  setelah operasi 3 dan 4 selesai). Atau  bisa dinyatakan  
sebaliknya, operasi 3 dan 4 harus  mendahului operasi 10.  
3. Menghitung bobot posisi. Bobot posisi didefinisikan  sebagai  total 
waktu operasi itu sendiri dan seluruh operasi pengikutnya, sebagai 
contoh, operasi 1 bobot posisinya ialah total waktu operasi  dan operasi 
pengikutnya (operasi 2,11, 14, 15, dan  16 ) yaitu sebesar  : 20 + 43 + 22 
+ 86 + 21 + 63 = 255. Untuk operasi  5, bobot posisinya ialah total  
waktu operasi 5 dan operasi pengikutnya (operasi 6, 12, 13, 14, 15, dan 
16) sebesar:  30 + 33 + 22 + 22 + 86 + 21 + 63  = 277. Hasil perhitungan  
bobot posisi  untuk tiap operasi disajikan pada tabel 6.3  
4. Mengurutkan  operasi dari bobot posisi besar ke kecil ( tabel 13 ).  
TABEL13  
MATRIK PENDAHULU BERDASARKAN  GAMBAR 7.2  
 
Operasi  
Pendahulu  
Operasi Pengikut  
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
1 - 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 
2 0 - 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 
3 0 0 - 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 1 
4 0 0 0 - 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 1 
5 0 0 0 0 - 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 
6 0 0 0 0 0 - 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 
7 0 0 0 0 0 0 - 1 0 0 0 1 1 0 1 1 
8 0 0 0 0 0 0 0 - 0 0 0 1 1 0 1 1 
9 0 0 0 0 0 0 0 0 - 0 0 1 1 0 1 1 
10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - 1 0 0 1 1 1 
11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - 0 0 1 1 1 
12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - 1 0 1 1 
13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - 0 1 1 
14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - 0 1 
15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - 1 
16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - 
 
TABEL 14  
HASIL PERHITUNGAN BOBOT POSISI UNTUK SETIAP OPERASI  
Operasi  Bobot Operasi  Operasi Pendahulu  
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
255 
235 
237 
304 
277 
247 
186 
165 
173 
214 
192 
128 
- 
1 
- 
- 
- 
5 
- 
7 
- 
3, 4 
2, 10 
6, 8, 9 
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13 
14 
15 
16 
106 
170 
84 
63 
12 
12 
13, 14 
15 
 
TABEL 15  
HASIL  PENGURUTAN OPERASI MULAI  DARI BOBOT OPERASI 
TERBESAR 
Operasi  Bobot Operasi  Opersi Pendahulu  
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
304 
277 
255 
247 
237 
235 
214 
192 
186 
173 
170 
165 
128 
106 
84 
63 
- 
- 
- 
5 
- 
1 
3, 4 
2, 10 
- 
- 
12 
7 
6, 8, 9 
12 
13, 14 
15 
 
Jumlah  stasiun  kerja yang akan terbentuk  dapat diperkirakan  dengan cara  
membagi  total waktu pekerjaan  dengan waktu siklusnya, sehingga  
didapatan :  
stasiun  9,6
86
600
inginkan  di yang sikluswaktu 
pekerjaan  waktu Total
Stasiun Jumlah Perkiraan   
Dengan pembulatan keatas akan  terbentuk  7 stasiun kerja (dibulatkan  ke 
atas). Operasi pertama  yang dibebankan  pada stasiun  pertama  adalah 
operasi  4 karena operasi 4 memiliki  bobot posisi terbesar. Pembebanan  
pekerjaan  di stasiun  kerja pertama  ini tidak  dilanjutkan  karena waktu  
siklus  stasiun 4 telah  mencapai 90 menit (sama dengan  waktu siklus), 
sehingga  pembebanan  pekerjaan  lain akan  mengakibatkan  stasiun  kerja 
memiliki  waktu lebih dari 90 menit. Prosedur di atas  dilanjutkan 
sebagaimana Tabel 16 sehingga di dapatkan pembebanan  pekerjaan  di tujuh  
stasiun  kerja. Aliran dan  pembagian  pekerjaan  dapat dilihat pada gambar 
18  berikut ini.  
Proses terakhir ialah cara trial and error  untuk meningkatkan  efisiensi 
stasiun kerja dengan cara mempertukarkan penugasan  di tiap stasiun kerja. 
Jika tidak  ditemukan  penugasan  lainnya yang akan  menghasilkan  tingkat 
~ 102 ~ 
 
efisiensi  yang lebih tinggi, maka  prosedur dihentikan. Hasil  perbaikan  
berdasarkan  trial dan error  ini dapat dilihat  pada  tabel 17  dan gambar  
14 Dihasilkan  efisiensi  rata-rata  stasiun kerja sebesar 95,3 %, dan tidak  
ada lagi  pembebanan  operasi  perakitan kepada ketujuh  stasiun kerja yang 
akan  menghasilkan  tingkat efisiensi  rata-rata  yang lebih besar dari itu.  
Kelemahan  metode bobot posisi ialah  tidak dipertimbangkan  efisiensi 
aliran (flow efficiency) sehingga mungkin saja akan  dihasilkan penugasan  
yang paling  tinggi tingkat efisiensinya, tetapi dengan banyak aliran bolak-
balik sehingga meningkatkan biaya transportasi  atau biaya perpindahan  
bahan.  
TABEL 16 
PEMBEBANAN PEKERJAAN  PERAKITAN  PADA STASIUN  KERJA  
SEBELUM TRAIL DAN ERROR  
 
Stasiun 
kerja 
Pembebanan 
Operasi 
Waktu operasi 
stasiun  kerja 
Efisiensi 
stasiun kerja 
1 4 90 90/90 = 100 % 
2 5, 1, 6 30 + 20 + 33 = 83 83 / 90 = 92 % 
3 3, 2, 10 23 + 43 + 22 = 88 88 / 90 = 98 % 
4 11, 7, 8 22 + 21 + 37 = 80 80 / 90 = 89 % 
5 14 86 86 / 90 = 96 % 
6  9, 12, 13 45 + 22 + 22 = 89 89 / 90 = 99 % 
7 15, 16 21 + 63 = 84 84 / 90 = 93 % 
Efisiensi Rata-rata Lintas Keseluruhan  95,2 % 
   t = 90
0                            
t = 86
0
 
   Eff = 100 %      Eff = 95 %  
 
 
      t = 880           t = 800          
t = 80
0
 
   Eff = 98 %     Eff = 89 %                  Eff = 92 
% 
 
 
t = 83
0
                                                         t = 89
0
    
Eff = 92 %                                  Eff = 99 % 
 
 
Gambar 20 
PEMBEBANAN PEKERJAAN PERAKITAN PADA STASIUN 
KERJA SEBELUM TRIAL AND ERROR 
 
Stasiun 7 
Operasi 
15, 16  
Stasiun 1 
Operasi 
04 
Stasiun 3 
Operasi 02, 
03, 10 
Stasiun  
Operasi 01, 
05, 06 
Stasiun 4 
Operasi 07, 
08, 11 
Stasiun 5 
Operasi 
14 
Stasiun 6 
Operasi 09, 
12, 13 
Stasiun 7 
Operasi 
15, 16  
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Efisiensi  keseluruhan ( Ef )  = %2,95%
7
 93  99  96  89  98  92  100

  
Atau :  
 %100
.
El x
tN
t
c
i
   
TABEL 17  
PEMBEBANAN  PEKERJAAN  PERAKITAN  PADA  
STASIUN KERJA YANG DIPERBAIKI  
Stasiun  
Kerja 
Pembebanan  
Operasi 
Waktu Operasi  
Stasiun Kerja 
Efisiensi Stasiun  
Kerja 
1 4 90 90/90 = 100 % 
2 5,6,7  84  84/90 = 93 % 
3 1,2,3 86 86/90 = 96 % 
4 10,11,12,13 88 88/90 = 98% 
5  14 86 86/90 = 98% 
6 8,9 82 82/90 = 91% 
7 15,16 21 + 63 = 84 84/90 = 93% 
Efisiensi  Rata-rata Lintas Keseluruhan  95,3 % 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 21 PEMBEBANAN  PEKERJAAN  PERAKITAN  PADA 
STASIUN  KERJA YANG DIPERBAIKI 
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Efisiensi  Keseluruhan = %3,95%
7
 93  91  96  96  93  100


 
 
2.   METODE PEMBEBANAN  BERURUT  
 Kelemahan metode bobot posisi sebagaimana  disebutkan 
sebelumnya dicoba diatasi dengan menggunakan  METODE 
PEMBEBANAN  BERURUT (LEAST CANDIDATE RULES = LCR). 
Langkah  penugasan  pekerjaan pada stasiun  kerja dengan menggunakan  
metode ini berbeda  pada urutan  prioritas pembebanan  pekerjaan.  
 Langkah-langkah  metode  LCR  adalah sebagai berikut :  
1. Hitung  waktu siklus dan jumlah stasiun kerja minimal. 
2. Buat matrik  operasi  pendahulu (P) dan operasi pengikut (F) untuk 
setiap  operasi  berdasarkan  jaringan  kerja perakitan.  
3. Perhatikan  baris di matriks kegiatan  pendahulu P yang semuanya  
terdiri dari angka  0, dan bebankan  elemen  pekerjaan  terbesar  yang 
mungkin terjadi, jika ada lebih dari 1 baris yang memiliki seluruh  
elemen  sama dengan nol.  
4. Perhatikan  nomor elemen  di baris  matriks  kegiatan  pengikut F yang 
bersesuaian dengan elemen  yang telah  ditugaskan. Setelah  itu kembali  
perhatikan  lagi baris  pada matriks P yang ditunjukkan, ganti nomor 
identifikasi  elemen  yang telah  dibebankan  ke stasiun  kerja dengan 
nol.  
5. Lanjutkan penugasan  elemen-elemen  pekerjaan  itu pada  tiap stasiun 
kerja dengan ketentuan  bahwa waktu total  operasi  tidak melebihi  
waktu siklus. Proses ini dikerjakan  hingga  semua baris  pada matriks P 
dan bernilai 0. 
6. Hitung  efisiensi  rata-rata  stasiun kerja  yang terbentuk.  
7. Gunakan prosedur  trail and error  untuk mencari  pembebanan  yang 
akan menghasilkan  efisiensi  rata-rata  lebih besar dari efisiensi  rata-
rata pada langkah 6 di atas.  
8. Ulangi langkah 6 dan 7  sampai tidak  ditemukan  lagi stasiun  kerja 
yang memiliki efisiensi rata-rata yang lebih tinggi.  
Pada stasiun kerja pertama, pembebanan operasi pertama kali dilakukan  
untuk operasi  yang memiliki  seluruh elemen  matrik operasi  pendahulu  
nol dan waktu operasi terbesar,  yaitu operasi 4. Angka 4 pada matrik operasi  
pendahulu  baris 10 (sepuluh) selanjutnya dicoret,  yang menandakan operasi 
4 telah dibebankan di stasiun  kerja pertama.  
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TABEL 18 
DATA WAKTU OPERASI, MATRIKS PENDAHULU, DAN MATRIKS 
OPERASI PENGIKUT UNTUK TIAP OPERASI DALAM JARINGAN  
KERJA 
 
Operasi Waktu 
Operasi 
Matriks Operasi 
Pendahulu P 
Matrik Operasi 
Pengikut F 
1 20 0 0 0 2 0 
2 43 1 0 0 11 0 
3 23 0 0 0 10 0 
4 90 0 0 0 10 0 
5 30 0 0 0 6 0 
6 33 5 0 0 12 14 
7 21 0 0 0 8 0 
8 37 7 0 0 12 0 
9 45 0 0 0 12 0 
10 22 3 4 0 11 0 
11 22 2 10 0 14 0 
12 22 6 8 9 13 0 
13 22 12 0 0 15 0 
14 86 6 11 0 15 0 
15 21 13 14 0 16 0 
16 63 15 0 0 0 0 
 
Operasi selanjutnya  yang memiliki  seluruh elemen  matriks pendahulu nol 
dan waktu  operasi  terbesar ialah operasi 9. Operasi yang dibebankan  pada 
stasiun  kerja kedua  pertama kali  ialah operasi 9. Coret angka 9 dimatriks  
operasi pendahulu  baris 12. Selanjutnya  terdapat beberapa operasi  yang 
memiliki  matriks operasi  pendahulu  dengan seluruh  elemen  sama dengan 
nol. Yaitu  operasi 1,3,5 dan 7. Demikian prosedur ini terus diulangi sampai 
seluruh  baris dalam matrik  operasi pendahulu  seluruhnya  memiliki elemen 
nol. Prosedur  ini disajikan  dalam tabel 19 Hasil  pembebanannya dapat 
dilihat di tabel 20 dan gambar 20  
 
Tabel 19 Seluruh elemen memiliki nilai nol 
 
Operasi  Waktu  
Operasi  
Matrik Operasi Pendahulu P* Matrik Operasi 
Pengikut F* 
1 20 0  0  0  2 0 
2 43 1 0 0  0  11 0 
3 23 0  0  0  10 0 
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4 90 0  0  0  10 0 
5 30 0  0  0  6 0 
6 33 5 0 0  0  12 14 
7 21 0  0  0  8 0 
8 37 7 0 0  0  12 0 
9 45 0  0  0  12 0 
10 22 3 0 4 0 0  11 0 
11 22 2 0 10 0 0  14 0 
12 22 6 0 8 0 9 0 13 0 
13 22 12 0 0  0  15 0 
14 86 6 0 11 0 0  15 0 
15 21 13 0 14 0 0  16 0 
16 63 15  0  0  0 0 
 
Tabel 20 Pembebanan Pekerjaan Perakitan Pada Stasiun Kerja  
 
Stasiun Kerja Pembebanan  
Operasi 
Waktu Operasi  
Stasiun Kerja 
Efisiensi Stasiun  
Kerja 
1 4 90  90/90 = 100 % 
2 9,3,10 45+23+22 = 83  90/90 = 100 % 
3 5,6,7 30+33+21 = 84 84/90 = 93 % 
4 8,12,13 37+22+22 = 81 81/90 = 90 % 
5  1,2,11 20+43+22 = 85 85/90 = 94 % 
6 14 86 89/90 = 95 % 
7 15,16 21 + 63 = 84 84/90 = 93 % 
Efisiensi  Rata-rata Lintas Keseluruhan  95 % 
  
 
3.  Metode Pendakatan Wilayah  
 Metode ini dikembangkan  oleh Bedworth  untuk  mengatasi  
kekurangan  metode bobot posisi. Bedworth  menyebutkan  bahwa 
kegagalan  metode  bobot posisi  ialah mendahulukan operasi dengan waktu 
operasi terbesar  daripada operasi  dengan waktu operasi yag tidak terlalu 
besar,  tetapi diikuti oleh banyak  operasi lainnya.  
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Gambar 22 Pembebabanan pekerjaan pada stasiun kerja 
 
Langkah-langkah  Metode  Pendekatan  Wilayah (Region Approach) adalah: 
1.  Hitung waktu siklus  dan jumlah stasiun kerja minimal. 
2. Bagi jaringan  kerja ke dalam wilayah-wilayah dari kiri ke kanan. Gambar 
ulang jaringan  kerja, tempatkan  seluruh pekerjaan  di daerah  paling 
ujung sedapat-dapatnya.  
1. Dalam setiap wilayah, urutkan pekerjaan  mulai dari waktu operasi 
terbesar sampai dengan waktu operasi  terkecil.  
2. Bebankan  pekerjaan  dengan urutan  sebagai  berikut (perhatikan  pula 
untuk menyesuaikan  diri terhadap  batas wilayah) :  
 Daerah paling kiri  terlebih dahulu  
 Antar wilayah,  bebankan  pekerjaan  dengan waktu  operasi  terbesar  
pertama kali.  
3. Hitung Efisiensi lintasannya, jika nilainya masih jauh dari 100%, 
tingkatkan dengan cara ”trial and error”.  
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 I  II          III            IV V      VI        VII 
20   43           
                11  22   14   86 
23   
                  22   
90  
        15  21      16   63           F 
30     33  
                12  22   13   22 
21     17  
  
   45 
  
Keterangan :  Operasi 9 dipindahkan ke daerah II sesuia denga  aturan tiap 
operasi diletakkan  sedapat mungkin  di daerah paling kanan. 
Gambar 23 
Pembagian wilayah pada Metode Pendekatan Wilayah 
Tabel 21  
Prioritas Pembabanan setiap wilayah   
Wilayah  Prioritas Operasi  
I 
II 
III 
IV 
V 
VI  
4,5,3,7,1 
9,2,8,6,10 
11,12 
14,13 
15 
16 
 Proses pembebanan  pekerjaan  pada stasiun  kerja dapat  dilihat 
pada tabel 22 berikut. Urutan  pembebanan  mengikuti  prioritas  
sebagaimana  tabel 21 di atas.  
Tabel 22  Pembebanan operasi-operasi pada Stasiun Kerja 
Stasiun  
Kerja 
Pembebanan  
Operasi 
Waktu Operasi  
.Stasiun Kerja 
Efisiensi Stasiun  
Kerja 
1 4 90  90/90 = 100 % 
2 5,3, (7 6), 6 30+23+33 = 86 … (1) 86/90 =  96 % 
3 7,1,9 21+20+45 = 86 86/90 =  96 % 
4 2, (8  10), 10, 11 43+22+22 = 87 … (2) 87/90 =  97 % 
5  8, 12, 13 37+22+22 = 81 81/90 =  90 % 
6 14 86 86/90 =  95 % 
7 15,16 21 + 63 = 84 84/90 =  93 % 
Efisiensi  Rata-rata Lintas Keseluruhan  95,4 % 
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Keterangan :  
Operasi 7 ditukar 6 menghasilkan peningkatan  waktu stasiun dari 74 
menit menjadi menit. Operasi 8 diperlukan  dengan 10 dan 11 
menghasilkan  peningkatan  waktu stasiun  dari 80 menit menjadi 87 
menit.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 24 
Hasil  pembebanan  operasi pada stasiun  kerja 
 
E.  Pengaruh Waktu Terhadap Penyusunan  Stasiun Kerja  
Ketiga metode menghasilkan  tingkat efisiensi  yang tidak terpaut 
banyak. Satu faktor yang sangat berpengaruh  pada penyusunan  stasiun  
kerja adalah waktu siklus. Waktu siklus  ditentukan  berdasarkan  tingkat 
kapasitas,  permintaan, serta  waktu operasi  terpanjang. Jelas sekali bahwa  
perubahan  waktu siklus  akan mempengaruhi  susunan operasi yang  
dibebankan  pada stasiun  kerja.  
Jika tidak  dibatasi oleh waktu operasi terpanjang, maka  waktu 
siklus  akan menentukan  jumlah stasiun  kerja. Misalnya  jika  waktu siklus  
yang diinginkan  adalah 80 menit sementara  waktu operasi  tertinggi ialah 
10 menit,  maka waktu  siklus dapat ditetapkan  antara 10 sampai 80 menit. 
Semakin rendah  waktu siklus, maka  kecepatan lintas perakitan  akan  
semakin  tinggi  sehingga jumlah  produk per satuan  waktu semakin besar 
dan jumlah stasiun  kerja  yang dibutuhkan  akan menjadi  semakin banyak. 
Sebaliknya, waktu  siklus yang makin  besar berarti  kecepatan  lintas 
perakitan  akan semakin rendah  dan jumlah stasiun kerja  yang dibutuhkan  
menjadi  semakin sedikit.  
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Dalam menetapkan  waktu siklus  yang ideal, beberapa ahli 
menyarankan  agar  didasarkan  pada permintaan. Penetapan  waktu siklus 
yang lebih rendah  dari waktu siklus berdasarkan  permintaan  akan 
berakibat  pada idle capacity,  suatu hal yang berakibat  kurang baik bagi 
produktivitas  pabrik secara keseluruhan.  
Biegel juga mengingatkan  bahwa  seringkali diperlukan  stasiun 
kerja pararel untuk  satu atau beberapa operasi. Sebagai contoh, jika operasi 
14 pada contoh soal 1  membutuhkan waktu sebesar 258 menit, sementara 
diperlukan  waktu siklus sebesar 90 menit. Kondisi  di atas dapat dicapai  
dengan  menggunakan  tiga stasiun  kerja pararel  untuk operasi 14.  
 
F.   Pengaruh  Penyeimbangan  Lintasan Pada Perencanaan 
Produksi  
Perencanaan produksi  dilakukan berdasarkan asumsi  tingkat 
efisiensi 100%. Jelas sekali bahwa  penyusunan stasiun  kerja  yang 
akan  menghasilkan  tingkat efisiensi  rata-rata sebesar 100 % akan 
sukar dicapai. Dalam hal ini, penyeimbangan  intas menghasilkan  
tingkat  efisiensi  lintasan produksi yang akan  mempengaruhi 
perencanaan  produksi.  
Bila  dari contoh  di atas  dihasilkan  tingkat efisiensi  sebesar 95 %, 
maka  jelas sekali  bahwa  salah satu  dari dua parameter  perencanaan  
produksi  harus disesuaikan, dimana  jumlah permintaan  disesuaikan  
dengan cara  membaginya  dengan 95 % (meningkatkan permintaan), 
sedangkan  kapasitas  disesuaikan dengan cara mengalikannya dengan 95%  
(menurunkan  kapasitas). Tentunya  hal ini akan  berpengaruh  pada total  
ongkos produksi  yang harus ditanggung oleh perusahaan. Oleh karena  itu, 
penyeimbangan  lintasan berfungsi  sebagai  koreksi  atau umpan balik 
terhadap kegiatan  perencanaan  produksi dan penentuan  jumlah tenaga 
kerja. 
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BAB IX 
PERENCANAAN SUMBER DAYA MANUSIA 
 
 
A.  Efektif, Efisien dan Produktivitas 
 
   Menurut Sumanth pengertian efesiensi adalah perbandingan atau 
rasio dari keluaran (output) dengan masukkan (input). Efisiensi mengacu 
pada bagaimana baiknya sumber daya digunakan untuk menghasilkan 
output. 
        Sedangkan efektivitas adalah derajad pencapaian tujuan dari system 
yang diukur dengan perbandingan atau rasio dari keluaran ( output actual ) 
yang dicapai dengan keluaran (output ) standard yang diharapkan. (Sumanth, 
D. J, 1985) 
      Efektivitas merupakan ukuran yang menyatakan sebarapa baik atau 
sebarapa jauh sasaran (kualitas, kwantitas dan waktu) telah tercapai. Nilai 
efektivitas dicerminkan oleh perbandingan nilai output akhir dengan output 
yang direncanakan. Makin besar sasaran yang dicapai, makin tinggi tingkat 
efektivitas. Konsep efektivitas yang tinggi belum tentu menujukkan efisien 
yang tinggi pula. Suatu proses dikatakan lebih efektif bila dengan masukan 
(input) yang sama diperoleh keluaran (output) yang lebih besar, hasil yang 
lebih baik atau dalam waktu lebih singkat.  
Efisiensi dapat dikatakan sebagai penghematan penggunaan sumber 
daya dalam kegiatan organisasi. Efisiensi merupakan ‘ukuran’ yang 
membandingkan rencana penggunaan masukan (input) dengan realisasi 
penggunannya. Efisiensi 100% sangat sulit dicapai, tetapi efisiensi yang 
mendekati 100% sangat diharapkan.  
 
B.  Manajemen Sumber Daya Manusia (MSDM) 
 
Organisasi pada dasarnya memiliki 4 unsur pokok, yaitu : manusia, 
filsafat, proses dan tujuan. Manusia merupakan suatu unsure utama dalam 
organisasi, sehingga tiap organisasi mutlak memerlukan manajemen 
terhadap sumber daya manusianya secara efektif dan efesien guna mencapai 
tujuan organisasi. 
        Karyawan adalah salah satu factor produksi yang terpenting, oleh 
karena itu perlu untuk mendapatkan perhatian khusus. Di dalam dunia 
perindustrian selalu dibuatkan suatu bidang tersendiri untuk mengurusi 
factor manusia, yang secara umum disebut sebagai Manajemen Sumber 
Daya Manusia. Contoh bidang yang ada dalam dunia perindustrian seperti 
Human Resource Development Department. 
~ 112 ~ 
 
        Manajemen personalia adalah perencanaan, pengorganisasian, 
pengarahan kegiatan-kegiatan pengadaan, pengembangan, pemberian 
kompensasi, pemeliharaan dan pelepasan sumber daya manusia agar tercapai 
berbagai tujuan individu, organisasi dan masyarakat. (Flippo,E. B, 1984) 
        Definisi manajemen sumber daya manusia adalah proses yang 
dirancang untuk membantu para manajer (bisnis, non profit, sipil, ataupun 
militer) dalam usahanya memperoleh dan menggunakan sumber daya untuk 
dapat mencapai tujuan organisasi dengan seefisien mungkin. (Joery,  
Sukmadi,  1994) 
  Berdasarkan dua definisi tersebut dapat disimpulkan bahwa 
Manajemen sumber daya manusia adalah penarikan, seleksi, pengembangan, 
pemeliharaan dan penggunaan sumber daya manusia untuk mencapai baik 
tujuan-tujuan individu maupun organisasi. (Handoko, 2001). 
Tujuan manajemen sumber daya manusia pada prinsipnya ada dua 
jenis , yaitu :  
1. Production Mainded, merupakan usaha-usaha pihak organisasi atau 
perusahaan agar para tenaga kerja bersedia memberikan prestasi yang 
sebesar-besarnya (mencapai produktivitas yang maksimum) ini dapat 
dicpai dengan melalui fungsi-fungsi manajemen yang ada dalam 
organisasi atau perusahaan. 
2. People Mainded, mempunyai pengertian hanya dengan perhatian yang 
sungguh-sungguh dari pihak perusahaan kepada tenaga kerja anatara lain 
dengan pelayanan yang sebaik mungkin, system birokrasi yang pendek, 
kondisi pekerjaan dan lingkungan kerja yang layak, jaminan-jaminan 
social yang layak dan sebagainya. 
  Dalam perusahaan kecil, semua fungsi personalia dilakukan dan 
ditangani langsung oleh manajer puncak, lain dengan perusahaan besar 
fungsi personalia didelegasikan kepada masing-masing manajer termasuk 
manajer personalia. Dalam perusahaan yang besar setiap manajer 
mempunyai fungsi dan tanggung jawab dibidang personalia di 
departemennya masing-masing sesuai dengan wewenangnya. Manajer 
personalia berfungsi memberikan layanan dibidang personalia kepada 
manajer-manajer yang ada dalam perusahaan, sehingga tidak dualisme 
fungsi personalia. 
Ruang lingkup manajemen sumber daya manusia terdiri atas 
penarikan tenaga kerja baru guna memperoleh pelamar yang mempunyai 
kualifikasi sesuai dengan kebutuhan organisasi atau persahaan yang didapat 
melalui proses seleksi.  
  Menurut Mukyi (2003) bahwa pendekatan manajeman sumber daya 
manusia guna menelan manajeman personalia dan sumber daya manusia, 
yaitu : 
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1. Pendekatan Sumber Daya Manusia 
Manajemen sumber daya manusia adalah pengelolahan dan 
pendayagunaa sumber daya manusia. Martabat dan kepentingan hidup 
manusia hendaknya tidak diabaikan agar kehidupan mereka layak dan 
sejahtera. 
2. Pendekatan manajerial. 
Analisis prestasi dan kehidupan kerja setiap karyawan tergantung pada 
atasannya langsung dimana karyawan berada. 
3. Pendekatan Sistem  
Bagian personalia merupakan sub system dari system organisasi atau 
perusahaan, maka perlu evaluasikan dengan criteria besarnya kontribusi 
yang dibuat organisasi. Manajemen sumber daya manusia adalah suatu 
system terbuka dan terdiri dari bagian-bagian yang saling berinteraksi. 
4. Pendekatan Proaktif  
Manajemen sumber daya manusia dapat meningkatkan kontribusinya 
kepada karyawan, manajer dan organisasi melalui antisipasinya terhadap 
masalah-masalah yang timbul. 
 
C. Perencanaan Sumber Daya Manusia 
 
Salah satu definisi klasik tentang perencanaan sumber daya manusia 
mengatakan bahwa pada dasarnya merupakan pengambilan keputusan 
sekarang tentang hal-hal yang akan dikerjakan dimasa depan. (Siagian, 
2002) 
          Perencanaan sumber daya manusia adalah proses mengantisipasi dan 
membuat ketentuan (persyaratan) untuk mengatur arus gerakan tenaga kerja 
kedalam dan keluar organisasi yang bertujuan untuk mempergunakan SDM 
seefektif mungkin dan agar memiliki pekerja yang memenuhi 
persyaratan/kualifikasi dan mengisi posisi yang mengalami kekosongan. 
        Manfaat dari perencanaan sumber daya manusia adalah: 
1. memperbaiaki pemanfaatan sumber daya manusia, 
2. menyesuaikan aktivitas sumber daya manusia dan kebutuhan dimasa 
depan secara efisien, 
3. meningkatkan efisiensi dalam menarik pegawai baru, 
4. melengkapi informasi sumbar daya manusia yang dapat membantu 
kegiatan sumber daya manusia dan unit organisasi lain. 
 Menurut Marihot (2003) langkah-langkah perencanaan sumber daya 
manusia, yaitu :  
1. Analisis beberapa factor penyebab perubahan kebuuhan sumber daya 
manusia, 
2. Peramalan kebutuhan sumber daya manusia,  
3. Penentuan kebutuhan sumber daya manusia dimasa yang akan datang, 
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4. Analisis ketersediaan (supply) sumber daya manusia dan lemampuan 
perusahaan, 
5. penentuan dan implementasi program. 
 Dari berbagai definisi tersebut dapat disimpulkan bahwa pada 
dasarnya perencanaan sumber daya manusia itu merupakan proses 
menentukan kebutuhan sumber daya manusia, kuantitatif dan kualitatif untuk 
mencapai tujuan  strategik organisasi melalui fungsi-fungsi sumber daya 
manusia. (Syafaruddin, 2001) 
 
D. Analisis Pekerjaan (Job Analysis) 
 
          Job Analysis memuat informasi yang menyeluruh tentang tugas-
tugas yang dilaksanakan oleh seorang pekerja berikut pekerjaan-pekerjaan 
yang ada dalam sebuah organisasi dan persyaratan yang diperlukan agar 
dapat mengerjakan pekerjaan tersebut. 
 Informasi-informasi yang didapatkan dari Job Analysis membuat 
MSDM untuk melengkapi beberapa aktivitas seperti: 
1. Recruitment 
2. Selection  
3. Education,Training, and Experience 
4. Compensition 
5. Performance Menegement 
6. Team Builiding 
       Penyedia atau yang sering kita sebut supervisor dalam tingkat 
managerial berada dibawah eksekutif dan manager madya. Eksekutif adalah 
orang-orang yang mengepalai sekelompok manager yang lain, bertugas 
menyusun rencana, garis besar serta tujuan dan kebijaksanaan umum 
perusahaan. Sedangkan manager, bertugas merencanakan dan melaksanakan 
program-program yang dimaksudkan oleh eksekutif untuk mencapai tujuan 
yang lebih luas, mereka mengepalai para penyelia dan manager lainnya serta 
para karyawan dibawahnya. Sedangkan penyelia adalah manger yang 
mengupayakan agar para petugas pelaksana dapat melaksanakan rencana dan 
kebijakan yang telah ditetapkan oleh para eksekutif dan manager madya, 
serta mengepalai karyawan non managerial pada tingkat opersional dari 
organisasi. 
       Salah satu aspek penting dari system informasi sumber daya 
manusia ialah Job analysis/analisis pekerjaan. Dikatakan demikian karena 
informasi yang diperoleh dari kegiatan analisis pekerjaan sangat bermanfaat 
untuk manajemen sumber daya manusia yang efektif, seperti untuk: 
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a. Melakukan evaluasi tentang dampak tantangan lingkungan terhadap 
sesuatu atau berbagai pekerjaan 
b. Menghilangkan persyaratan yang tidak diperlukan untuk 
memperoleh pekerjaan dalam organisasi  
c. Menemukan factor-faktor pendorong atau penghambat perkaryaan 
kehidupan karyawan 
d.  Merencanakan kebutuhan akan tenaga kerja dimasa depan  
e. Menyelaraskan ketersediaan tenaga kerja dengan lowongan yang 
tersedia  
f. Menentukan jenis pelatihan yang diperlukan baik oleh tenaga kerja 
baru mapun yang sudah berpengalaman 
g. Menyusun standar kinerja yang realistic 
h. Menempatkan karyawan pada jabatan yang memungkinkan mereka 
memanfaatkan ketrampilan secara maksimal 
i. Memberikan imbalan yang wajar dan adil kepada par karyawan 
 
E. Uraian Pekerjaaan (Job Descrption) 
 
Uraian pekerjaan ialah suatu pernyataan tertulis tentang tugas, 
persyaratan yang dituntut oleh pekerjaan, dan aspek-aspek lain dari suatu 
tugas pekerjaan tertentu. Deskripsi atau uraian jabatan adalah suatu dokumen 
tertulis yang bersifat deskriptif dan merupakan suatu catatan yang 
mengidentifikaskan pekerjaan yang harus dilakasanakan beserta tanggung 
jawabnya, hubungannya dengan jabatan-jabatan lain, persyratan-
persyaratannya, frekuensi atau luas lingkup pekerjaannya. Uraian jabatan 
dilakukan dalam unit organisasi terendah. Proses pemyusunannya adalah 
sebagai berikut : 
a. Menentapkan satu unit organisasi terendah yang akan dideskripsikan 
atau diuraikan jabatannya. 
b. Mengiventarisasikan tugas yang ada dalam unit tersebut, yaitu yang 
dilakukan oleh seluruh pegawai yang berada didalamnya, termasuk 
yang dilakukan oleh kepala unit yang bersangkutan. Perlu diingat 
juga bahwa mungkin saja tugas tersebut tidak sedang dilakukan. 
c. Mendeskripsikan atau menguraikan syarat-syarat setiap tugas. Syarat 
ini meliputi pendidikan, bakat, temperamen dan minat kerja, upaya 
fisik atau mental dan fungsi kerja. Perlu diingat bahwa untuk jabatan 
tertentu, selain syarat-syarat tersebut diatas mungkin ada syarat yang 
perlu dipertimbangkan juga, seperti : pelatihan, pengalaman dan 
kondisi fisik. Sebaliknya, untuk jabatan yang sederhana, syarat-
syarat tersebut mungkin dapat dikurangi. 
d.  Memperkirakan waktu setiap tugas. Untuk menghitung waktu setiap 
tugas dapat digunakan 2 cara yaitu : 
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1. Menghitung secara riil volume waktu yang diperlukan untuk 
setiap tugas. Perhitungan ini dilakukan dengan mengingat 
frekuensi tugas, yaitu ada tugas harian, periodik ( mingguan, 
bulanan, triwulan dan seterusnya) dan isidentil. Perhitungan 
tersebut dapat dengan mengambil ukuran per hari (400 menit), 
per minggu ( 40 jam) dan perbulan (160 jam). 
2. Memperkirakan volume waktu yang diperlukan untuk setiap 
tugas menurut penggolongan waktu antar tugas. 
e. Mengelopokkan tugas-tugas menurut syarat jabatab yang baik. 
Dalam mengelompokkan tugas menurut syarat-syaratnya perlu 
diingat bahwasannya  unit kerja pada umumnya terdapat 2 macam 
tugas, yaitu tugas manajerial dan tugas teknik. 
f. Menghitung waktu setiap kelompok tugas, untuk menetapkan 
jumlah pemegang jabatan. 
Menghitung waktu setiap kelompok tugas dimaksudkan untuk 
melihat layak atau tidaknya sekelompok tugas tersebut menjadi 
jabatan dari segi materiil. Apabila layak secara materiil, maka 
menghitung jumlah pemegang jabatannya berdasarkan waktu 
minimal untuk satu hari per orang per kerja. 
g. Menyusun deskripsi atau uraian jabatan yang pasti atas dasar 
langkah-langkah yang diambil. 
Kelompok-kelompok tugas yang layak dirumuskan menjadi jabatan, 
kemudian disusun dalam suatu bentuk deskripsi atau uraian jabatan. 
Setelah disusun menjadi satu bentuk deskripsi atau uraian jabatan, 
biasanya akan diketahui perlu adanya penyesuain dan penyerasian 
dan butir informasi.  (Soenyoto 2004). 
Menurut Dessler (2007) uraian pekerjaan adalah satu pernyataan 
tertulis tentang apa yang sesungguhnya dilakukan pemegang jabatan, 
bagaimana dia melakukannya dan kondisi apakah pekerjaan itu dijalankan. 
Informasi ini pada gilirannya di gunakan untuk menjalankan pekerjaan 
secara memuaskan. Tidak ada format standar yang harus digunakan dalam 
menulis suatu uraian jabatan, namun kebanyakan uraian jabatan memuat 
bagian-bagian tentang : 
a. Identifikasi Jabatan 
b. Ringkasan Jabatan 
c. Hubungan, Tanggung jawab dan Kewajiban 
d. Wewenang dari pemegang jabatan 
e. Standar Kinerja 
f. Kondisi Kerja 
g. Spesifikasi Jabatan 
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F. Pengukuran Waktu Kerja (Work Measurement) 
            Tujuan dari work measurement adalah untuk menentukan waktu baku 
yang seharusnya untuk menyelesaikan suatau pekerjaan. Waktu baku 
merupakan waktu yang dibutuhkan oleh seorang pekerja yang memiliki 
tingkat kemampuan rata-rata untuk yang diberikan dengan memperhatikan 
situasi dan kondisi pekerjaan yang harus diselesaikan, sehingga waktu baku 
tersebut dibutuhkan dalam suatu unit organisasi. Maka waktu baku dapat 
digunakan untunk membuat rencana penjadwalan kerja yang menyatakan 
berapa lama suatu kegiatan itu harus berlangsung dan berapa output yang 
akan dihasilkan serta berapa pula jumlah karyawan yang dibutuhkan untuk 
menyelesaikan pekerjaan tersebut. Selain itu waktu baku juga digunakan 
untuk menentukan upah ataupun insentif yang harus di bayar sesuai dengan 
performance yang ditunjukan oleh pekerja tersebut. Metode ini akan 
memberikan informasi mengenai pengalokasian sumber daya, prioritas 
dalam berkomunikasi dan identifikasi kemampuan dan pelatihan yang 
dibutuhkan oleh karyawan untuk menyelesaikan beban kerja. (National 
Institutes of Health, 2001) 
Wignjosoebroto (2003), mendefinisikan work measurement 
(pengukuran waktu kerja) sebagai usaha-usaha untuk menetapkan waktu 
baku yang dibutuhkan guna menyelesaikan pekerjaan. Secara singkat 
pengukuran waktu kerja adalah metode penerapan keseimbangan antara 
kegiatan manusia yang dikontribusikan dengan unit output yang dihasilkan. 
Waktu baku ini digunakan untuk : 
1. Man power planning (Perencanaan Kebutuhan Karyawan) 
2. Estimasi biaya-biaya untuk upah karyawan 
3. Penjualan produk dan penganggaran 
4. Perencanaan system pemberian bonus dan insentif bagi karyawan / 
pekerja yang berprestasi 
5. Indikasi keluaran (Output) yang mampu dihasilkan oleh seorang 
pekerja  
Ada dua teknik pengukuran kerja dari work measurement yaitu : 
pengukuran kerja secara langsung dan pengukuran kerja secara tidak 
langsung. Pengukuran kerja secara langsung merupakan pengukuran yang 
dilakasnakan secara langsung pada tempat dimana pekerja diukur. Ada dua 
cara pengukuran kerja secara langsung, yaitu : Menggunakan Jam Henti 
(Stop Watch Time Study) dan sampling kerja (Work Sampling). Sebaliknya 
pengukuran kerja secara tidak langsung adalah perhitungan waktu kerja 
dimana pengamatan tidak berada ditempat pekerjaan diukur. Aktivitas 
pengukuran dilakukan melalui perhitungan waktu kerja melalui tabel-tabel 
waktuyang tersedia tetapi harus mengetahui jalannya pekerjaan melalui 
elemen-elemen pekerjaan atau elemen-elemen gerakan. Cara ini dilakukan 
dalam aktivitas dari waktu baku (Standard Detik) dan data waktu gerakan 
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(predermined Time System). Menurut Wignjosoebroto (2003) kegiatan dari 
Work Measurement adalah : 
1. Menentukan insetif gaji 
2. Menentukan jadwal kerja yang efektif dan dapat berjalan dengan 
baik 
3. Menjadi salah satu input bagi penentuan anggaran biaya 
4. Menjadi slah satu input untuk melakukan estimasi harga produk 
5. Untuk melakukan kontrol terhadap biaya tenaga kerja 
6. Mengetahui efektivitas mesin 
7. Dasar pembetukan keseimbangan aktivitas pada tiap work station    
8. Sebagai studi mengenai down time 
9. Sebagai studi dalam masalah produk 
 
1. Pengukuran Waktu Kerja Dengan Jam Henti (Stop Watch Time 
Study) 
Pengukuran waktu kerja dengan Jam Henti (Stop Watch Time Study) 
diperkenalkan pertama kali oleh Frederick W. Taylor sekitar abad 19 yang 
lalu. Aktivitas pengukuran waktu kerja degan jam henti umumnya 
diaplikasikan pada industri manufacturing yang memiliki karateristik kerja 
yang berulang-ulang, terspesifikasi jelas dan menghasilkan output yang 
relative sama. Meskipun demikian aktivitas ini bias pula diaplikasikan untuk 
perkajaan-perkerjaan non manufacturing seperti yang bias dijumpai dalam 
aktivitas kantor gudang atau jasa pelayanan lainnya asalkan kriteria-kriteria 
dibawah ini bias terpenuhi, yaitu : 
1. Pekerjaan tersebut harus dilaksanakan secara repetitive dan uniform 
2. Isi / macam pekerjaan itu harus homogen 
3. Hasil kerja (Output) harus dapat dihitungkan secara nyata 
(kuantitatif) baik secara keseluruhan ataupun untuk tiap-tiap elemen 
kerja yang langsung 
4. Pekerjaan tersebut cukup banyak dilaksnakan dan teratur sifatnya 
sehingga akan memadai untuk diukur dan dihitung waktu bakunya 
Maka dapat disimpulkan bahwa aktivitas Stop Wtch Time Study 
dapat dilaksanakan untuk berbagai macam / jenis pekerjaan baik yang bisa 
diklasifikasikan sebagai manufacturing job / service job. Aktivitas 
pengukuran waktu kerja sendiri tidak mungkin bisa dilaksanakan apabila 
dijumpai pekerjaan-pekerjaan yang tidak memperdulikan volume atau 
jumlah output yang ingin dihasilkan atau pekerjaan-pekerjaan yang 
menghasilkan output yang tidak mungkin untuk standarkan seperti halnya 
dengan pekerjaan-pekerjaan yang bersifat creative works (hasil 
seni,research,dll). 
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2. Pengukuran Waktu Kerja Dengan Sampling Pekerjaan (Work 
Sampling)  
 Work sa.mpling merupakan salah satu teknik melekukan sejumlah 
besar pengamatan terhadap aktifitas kerja dari mesin, proses atau 
pekerja/operator. Metode kerja dengan metode work sampling ini 
dikatagorikan dalam pengukuran kerja secara langsung karena pelaksanaan 
kegiatan pengukuran harus secara langsung ditempat kerja yang diteliti. 
 Dalam melakukan metode Work Sampling tidak perlu melakukan 
pengamatan secara menyeluruh hanya menggunakan sampel yang diambil 
dari populasi secara acak. Selain itu,dalam metode Work Sampling ini 
terdapat keuntungan yaitu terdapat pengukurannya sederhana dan praktis. 
Berikutnya adalah metode tersebut lebih efisien,dikatakan lebih efisien 
karena lebih informasi yang dikehendaki akan didapatkan dalam waktu 
relatif lebih singkat dan dengan biaya yang tidak terlalu besar. Selain itu juga 
lebih efektif (mudah dan cepat menemukan waktu longgar yang tersedia) 
dari pengukuran dengan cara yang lebih biasa. 
 Metode ini juga telah terbukti cukup efektif dan efisien untuk 
digunakan dalam mengumpulkan informasi mengenai kerja mesin atau 
pekerja/operator, disamping juga sangat baik untuk diaplikasikan dalam 
penentuan prosentasewaktu fasilitas produksi, waktu standart, dll. 
Keuntungan utama yang dapat kita ambil dari aplikasi metode work 
sampling ini yaitu dengan sekali dengan pengukuran dapat melakukan lebih 
dari satu obyek pengukuran.  
 Pengamatan dengan menggunakan metode work sampling ini sangat 
sesuai diaplikasikan dengan kegiatan-kegiatan yang tidak repetitive 
(berulang-ulang). Selain itu eleman kerja yang dipilih haruslah memiliki 
pola aktivitas berupa siklus dan memiliki waktu kerja. Menurut 
Wignjosoebroto (2003) metode sampling kerja ini akan dapat digunakan 
untuk : 
1. Mengukur ratio delay dari jumlah mesin, karyawan / operator 
atau fasilitas kerja lainya. Sebagai contoh ialah untuk 
menentukan persentase dari jam / hari dimana mesin / orang 
benar-benar terlibat dalam aktifitas kerja dan persentase dimana 
sama sekali tidak ada aktivitas kerja yang dilakukan 
(menggangur/idle). 
2. Menentapkan performance level dari seseorang selama waktu 
kerjanya berdasarkan waktu-waktu dimana orang-orang ini 
bekarja / tidak bekerja terutama sekali untuk pekerjaan-pekerjaan 
manual. 
3. Menentukan waktu baku suatu proses / operasi seperti halnya 
yang bisa dilaksanakan oleh pengukuran kerja lainnya. 
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  Metode sampling kerja ini dikembangakan berdasarkan hukum 
probabilitas (The Law of Probability) karena itulah maka pengamatan suatu 
obyek tidak perlu dilaksanakan secara menyeluruh (populasi) melainkan 
cukup dilakukan dengan mengambil contoh (sampel) yang diambil 
diacak/random. Suatu sampel/contoh yang diambil secara acak dari suatu 
group populasi yang besar akan cenderung memiliki pola distribusi yang 
sama seperti yang dimiliki oleh group populasi tersebut. Apabila sampel 
yang diambil cukup besar, maka karekteristik yang dimilki oleh sampel tidak 
akan jauh berbeda dengan karekteristik yang dimiliki dari group sampelnya. 
Pengamatan yang harus dilakukan dalam sampling kerja akan 
dipengaruhi oleh 2 faktor utama yaitu : 
- Tingkat Ketelitian (Degree of Accuracy) dan hasil pengamatan 
- Tingkat Kepercayaan (Level of Convidence) dari hasil 
pengamatan 
Dengan asumi bahwa terjadinya kejadian seorang operator akan 
bekerja atau menggangur mengikuti pola disrtibusi normal, maka untuk 
mendapatkan jumlah sampel pengamatan yang harus dilaksanakan dapat 
dicari berdasarkan rumus berikut : 
  Sp = k  
N
Pp )1( 
 
Dimana : 
 Sp = Tingkat ketelitian  yang dikehendaki dan dinyatakan dalam 
sampel 
 p  = Prosentase terjadinya kejadian yang diamati dan juga 
dinyatakan dalam bentuk decimal  
 N   = Jumlah pengamatan yang harus dilakukan untuk sampel 
kerja  
 k  = Harga indeks yang besarnya tergantung dari tingkat 
kepercayaan yang diambil. 
a. Untuk tingkat keyakinan 68 % harga k adalah 1 
b. Untuk tingkat keyakinan 95 % harga k adalah 2 
c. Untuk tingkat keyakinan 99 % harga k adalah 3  
             Langkah-langkah melakukan sampling, wantara lain : 
3. Pengukuran Pendahuluan 
Pengukuran pendahuluan dimaksudkan untuk mengetahui berapa kali 
pengukuran dilakukan untuk tingkat-tingkat ketelitian dan keyakinan yang 
didapat dari hasil perhitungan waktu pengamatan. Biasanya pengukuran 
waktu dilakukan sebanyak 25 kali pengukuran. 
4. Uji Keseragaman Data 
Proses analisa keseragaman data ini dilakukan dengan menggunakan 
control yang diperoleh dari pengamatan. Data-data yang didapat dari 
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pengamatan kemudian dikelompokkan kedalam beberapa sub grup dan 
diselidiki apakah rata-rata sub grup tersebut berada dalam batas kontrol. 
Adapun langkah-langkah pengujian yang dilakukan adalah sebagai berikut  
a. Mengelompokkan data kedalaman subgroup-subgrup yang sama besar 
secara berturut-turut. 
Tabel 23 Pengolahan Data 
              
Sub  
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Waktu 
      Pengamatan 
        Rata-rata 
       Sub Grup 
          Jumlah 
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
 
 X ij
L
n
j
i



1
1
 
  
 Keterangan : 
ijx  = Waktu pengamatan berturut – turut  
 (I = 1,2,3,…,n ; j = 1,2,3,…,n) 
n      = Jumlah per sub grup 
L      = Ukuran sub grup 
~ 122 ~ 
 
N     = Jumlah seluruh pengamatan b. Mengetahui harga rata – rata 
dari rata – rata sub grup 
 x  = 
k
xij
 
 Dimana : x adalah harga rata – rata sub grup ke-1 
       k  adalah harga banyaknya sub yang terbentuk 
c.  Mengetahui standart deviasi dari waktu pengamatan 
 
 
1
2



n
xijijx
 
 Dimana : n = jumlah pengamatan pendahuluan yang telah 
dilakukan 
 X adalah waktu penyelesaian yang termati Selama       
pengukuran pendahuluan yang telah dilakukan 
d. Menghitung standart deviasi sebenarnya dari waktu pengamatan 
   x
  =
n

 
Dimana : x
 = Penyimpanan standard dari distributor rata-
rata 
        = Penyimpanan standard dari populasi elemen 
kerja yang ada 
                 n adalah besarnya sub grup 
e. Menghitung derajat ketelitian tiap operator (degree of 
accurancy) 
   S = 








x
x

 100% 
 
x
 = Penyimpanan standard dari distributor rata-rata 
 x adalah harga rata – rata sub grup 
f Menentukan Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol 
Bawah  (BKB) 
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    BKA = x + xk  
   BKB = x ― xk  
   x adalah harga rata – rata sub grup 
 x
k = Penyimpanan standard dari distributor rata-
rata 
g. Analisa Keseragaman Data 
 Data yang dihasilkan dapat dikatakan seragam jika rata – rata 
dari sub berada dalam batas control atas (BKA) dan batas control bawah 
(BKB). Setelah data terkumpul, maka diteruskan dengan 
mengidentifikasikan data yang terlalu exstrim. Yang dimaksud ekstrim 
adalah data yang terlalu besar atau yang terlalu kecil dan menyimpang dari 
harga- harga yang disebabkan hal-hal tertentu. Data yang ekstrim ini 
dikeluarkan dari perhitungan berikut . 
5. Uji Kecukupan Data 
Uji kecukupan data dapat dilakukan setelahseluruh data dari hasil 
pengukuran telah seragam. Menurut Sutalaksana (1979) uji kecukupan data 
dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut : 
                 N’        =        
 
P
P
s
k






1 
2
 
 
Dimana : 
N’  = Jumlah pengamatan teoritis yang seharunya dilakukan 
s = Tingkat ketelitian  
K = Koefisien distribusi normal sesuai dengan tingkat 
keyakinan/tinkat   kepercayaan  
N = Jumlah pengamatan yang telah dilakukan 
a. Untuk tingkat keyakinan 68% harga k adalah 1 
b. Untuk tingkat keyakinan 95% harga k adalah 2 
c. Untuk tingkat keyakinan 99% harga k adalah 3 
Kesimpulan dari perhitungan yang diperoleh yaitu : 
a. Apabila N’ ≤ N ( jumlah pengamatan teoritas lebih kecil atau sama 
dengan pengamatan  yang sebenarnya dilakukan ), maka data 
tersebut dinyatakan telah menyukupi untuk tingkat keyakinan dan 
derajat ketelitian yang diinginkan tersebut, sehingga data tersebut 
dapat diolah untuk mencari waktu baku. 
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b. Tetapi jika sebaiknya, dimana N’ > N (jumlah pengamatan teoritas 
lebih besar dari jumlah pengamatan yang ada), maka data tersebut 
dinyatakan tidak cukup. Dan agar tersebut dapat diperoleh untuk 
mencari waktu baku, maka data pengamatan harus ditambah lagi 
sampai lebih besar dari jumlah data pengamatan teoritas. 
      3.        Penetapan Waktu Baku 
. Waktu baku adalah waktu yang diperoleh seorang operator yang 
berkualitas baik untuk menyelesaikan pekerjaannya, dimana sudah terdapat 
pengaruh dari kelonggaran. (Sritomo, 1995) 
 
 
 
  
Waktu Baku = Waktu Normal x     
Dimana : Wb = Waktu Baku / Waktu Standart 
 Wn = Waktu Normal 
 
4. Perhitungan Output Standart 
 Perhitungan output stardart merupakan langkah berikutnya setelah 
dilakukan pengukuran waktu kerja dan dilakukan uji keseragaman dan 
kecukupan data. Menurut Sutalaksana (1979) untuk mendapatkan output 
standrt dapat ditempuh langkah – langkah sebagai berikut : 
a. Mengetahui waktu siklus rat – rata untuk tiap eleman kegiatan 
(Ws) 
   Ws =  
N
X if
 
 ijx  = Waktu pengamatan 
   N = Jumlah pengamatan 
b. Mengetahui Waktu Normal (Wn) 
   Wn = Ws x p 
Dimana   Ws = Waktu Siklus 
p adalah factor penyusuaian yang digunakan untuk 
menormalkan waktu pengamatan yang diperoleh. 
c. Menghitung Waktu Baku (Wb) 
 
               Wb = Wn x 
  
 
Dimana : Wb = Waktu Baku / Waktu Standart 
100% 
100% - % allowance 
100% 
100% - % allowance 
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 Wn = Waktu Normal 
 Dimana allowance merupakan factor kelonggaran yang dinyatakan 
dalam % dari waktu normal dan diderikan kepada pekerja untuk 
menyelesaikan pekerjaanya disamping waktu normal. 
d. Menghitung output Standart (OS) 
    
   OS = 
                     Dimana :   1 = Waktu Satu Periode 
       Os = Output Standard 
 
5. Peta Kontrol  
Peta control atau Control Chart yang secara umum telah banyak 
digunakan dalam Statistical Quantity Control dapat pula dapat digunakan 
dalam pelaksanaan sampling kerja. Dengan menggunakan peta control ini 
secara tegas akan dapat melihat dengan secar kondisi-kondisi kerja yang 
secara tidak wajar, misalnya kondisi disaat mana saja baru terjadi kecelakaan 
pada lokasi yang bedekatan yang mana secara psikologi hal ini akan dapat 
mempengaruhi aktivitas kerja dari operator yang sedang amati. Data yang 
diperoleh untuk kondisi yang dianggap tidak wajar ini eharusnya tidak usah 
dimasukan kedalam prose analisa nantinya. 
Menurut Wignjosoebroto (2003) dalam penggunaan peta control ini 
data yang diharapkan dari hasil pengamatan akan ditetapkan dalam sebuah 
peta control yang mempunyai batas-batas control sebagai berikut : 
- Batas kontrol atas (upper control limit) 
   P  + 3 
n
PP )1( 
 
 
- Batas kontrol bawah (lower control limit) 
  P  - 3 
n
PP )1( 
 
Dimana :  
 P  =Proses terjadinya kejadian rata-rata dinyatakan dalam bentuk 
angka desimal. 
  N = jumlah pengamatan yang dilaksanakan persiklus waktu kerja. 
 
G. Faktor Penyesuaian (Performance Rating)  
Dalam melakukan penyesuaiaan (Performance Rating) berusaha 
menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari pengukuran kerja karyawan 
pada saat diamati akibat kecepatan kerja karyawan, tingkat keterampilan, 
lingkungan dan lain-lain yang berubah-ubah. Faktor penyesuaian dianalisi 
1 
Wb 
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berdasrkan pengamatan sebelum penelitian berlangsung dan bersifat 
subyektif tergantung pada penelitian, tetapi paling tidak diusahakan untuk 
mendekati kenyataan.  
Dengan melakukan performance rating ini diharapkan waktu kerja 
yang diukur bisa “dinormalkan” kembali. Ketidaknormalkan dari waktu 
kerja ini diakibatkan oleh operator yang bekerja secara kurang wajar yaitu 
bekerja dalam  tempo atau kecepatan yang tidak sebagaimana semestinya. 
Biasanya penyesuaian dilakukan mengalikan waktu siklus rata-rata 
atau waktu elemen rata-rata dengan suatu harga p yang disebut factor 
penyesuaian. Besarnya harga p tentunya sedemikian rupa sehingga hasil 
perkalian yang diperoleh mencerminkan waktu yang sewajarnya atau yang 
normal. Dalam waktu yang tidak terlampau lama kita dapat menyatakan, 
misalnya orang tersebut kerjanya lambat atau sangat cepat. Ini tidak lain 
berarti kita telah memndingkan sesuatu dengan sesuatu yanglain yang wajar, 
walaupun tidak selalu mudah untuk dinyatakan. 
Untuk menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari hasil 
pengamatan, maka hal ini dilakukan dengan mengadakan penyesuaian yaitu 
dengan mengalikan waktu pengamatan rata-rata dengan factor penyesuaian 
(p).  
Sehubungan dengan factor penyesuaian dikembangkanlah dengan 
cara untuk mendapatkan harga p termasuk cara-cara yang berusaha se-
obyektif mungkin. Diantaranya yaitu : 
a. Cara pertama adalah cara persentase merupakan cara yang paling 
awal digunakan dalam melakukan penyesuaian.  
b. Cara Shumard memberikanpatokan-patokan penelitian melalui kelas 
performansi kerja dimana setiap kelas mempunyai nilai sendiri-
sendiri. 
Tabel 24 Faktor Penyesuaian Menurut Shumard 
Kelas Penyesuaian 
Superfast 100 
Fair+ 95 
Fair 90 
Fair - 85 
Excellent 80 
Good + 75 
Good 70 
Good - 65 
Normal 60 
Fair + 55 
Fair 50 
Fair - 45 
Poor 40 
(Sutalaksana, 1979). 
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c. Cara Westinghouse mengarahkan penilian pada 4 faktor yang 
dianggap menetukan kewajaran atau ketidakwajaran dalam bekerja 
yaitu Keterampilan, Usaha, Kondisi kerja, dan Konsistensi. Dengan 
pembagian 4 faktor ini pengukur akan lebih terarah dalam menilai 
kewajaran pekerja dilihat dari berbagi segi. Karenanya factor 
penyesuaian yang nantinya diperoleh dapat lebih obyektif. 
 
Cara pemberian nilai setiap karyawan yaitu nilai performance kerja 
seseorang karyawan dibagi dengan nilai performance seorang karyawan 
yang dipandang bekerja normal. Apabila factor penyesuian (p) > 1 maka 
karyawan bekerja cepat, factor penyesuaian (p) = 1 maka karyawan bekerja 
normal, dan factor penyesuaian (p) < 1 maka karyawan bekerja lambat. 
d. Cara obyektif memperhatikan dua factor yaitu kecepatan kerja dan 
tingkat kesulitan pekerja. Kecepatan kerja adalah dalam melakukan 
pekerjaan dalam pengertian biasa. Disini pengukur harus melakukan 
penilaian tentang kewajaran kecepatan kerja yang ditunjukan oleh 
operator. Untuk kesulitan kerja menunjukan berbagi keadaan 
kesulitan kerja seperti apakah pekerjaan tersebut memerlukan 
banyak anggota badan, apakah penggunaan tangan, dan lain-lain. 
 Pada penelitian tugas akhir ini menggunakan cara Westinghaouse 
karena cara ini dianggap ini lebih lengkap dibandingkan cara-cara yang telah 
disebutkan diatas. (Sutalaksana, 1979). 
 
  Tabel 25. Faktor Penyesuaian Menurut Westinghouse. 
Faktor Kelas Lambang Penyususan  
Ketrampilan Superskill A1 + 0,15 
 A2 + 0,13 
Excellent B1 + 0,11 
 B2 + 0,08 
Good C1 + 0,06 
 C2 + 0,03 
Average D    0,00 
Fair E1 - 0,05 
 E2 - 0,10 
Poor F1 - 0,16 
 F2 - 0,22 
Usaha Excessive A1 + 0,13 
 A2 + 0,12 
Excellent B1 + 0,10 
 B2 + 0,08 
Good C1 + 0,05 
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 C2 + 0,02 
Average D    0,00 
Fair E1 - 0,04 
 E2 - 0,08 
Poor F1 - 0,12 
 F2 - 0,17 
Kondisi Kerja Ideal A + 0,06 
Excellent B + 0,04 
Good C + 0,02 
Average D    0,00 
Fair E - 0,03 
Poor F - 0,07 
Konsistensi Perfect A + 0,04 
Excellent B + 0,03 
Good C + 0,01 
Average D    0,00 
Fair E - 0,02 
Poor F - 0,04 
 
H. Kelonggaran (Alowance) 
Kelonggaran ini adalah waktu dimana karyawan melakukan 
interupsi dari prose belangsung karena hal-hal tertentu tidak dapat 
dihindarkan. Waktu yang dibutuhkan dalam menginterupsi prose yang 
sedang berlangsung ini dapat diklasifikasikan menjadi : 
1. Kelonggaran untuk membutuhkan pribadi (Personal Allowance) 
Yang termasuk kedalam kebutuhan pribadi adalah hal-hal seperti 
minum sekedar menghilangkan rasa haus, kekamar kecil, sholat, 
bercakap-bercakap dengan teman sekerja untuk menghilangkan 
ketegangan ataupun dalam berkerja. Kebutuhan ini jelas terlihat 
sebagai sesuatu yang mutlak, misalnya : sesorang diharuskan terus 
berkerja dengan rasa haus atau melarang pekerja untuk sama sekali 
tidak bercakap-cakap sepanjang jam-jam kerja. Larangan demikian 
tidak saja merugikan pekerja (karena merupakan tuntutan psikologis 
dan fisologis yang wajar) tetapi juga merugikan perusahaan karena 
dengan kondisi demikian pekerja tidak akan dapat bekerja dengan 
baik bahkan hampir dapat dipastikan produktivitasnya menurun.  
2. Kelonggaran untuk menghilangkan rasa lelah (Fatique Allowance) 
Rasa lelah atau fatique tercermin antara lain dari menurunnya 
produktivitas, salah satu ciri-cirinya adalah sering terlambat datang, 
kurang serius dalam malaksanakan tugasny, dll. 
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3. Kelonggaran untuk hambatan-hambatan tak terhindarkan   
Dalam melaksanakan pekerjaannya, karyawan tidak akan lepas dari 
berbagai hambatan. Ada hambatan yang dapat dihindarkan seperti 
mengobrol yang berlebihan dan menganggur dengan sengaja. 
Menurut Sutalaksana (1999) ada pula hambatan yang tidak dapat 
terhindarkan karena berada diluar kekuasaan pekerjaan untuk 
mengkendalikannya, antara lain :  
a. Menerima/meminta petunjuk kepada kepala bagian  
b. Menunggu akibat computer tidak dapat dioperasikan  
c. Mengganti tinta printer yang sudah habis 
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BAB X 
PERENCANAAN PRODUKSI 
 
 
A.   Perencanaan dan Pengendalian Produksi  
 
Perencanaan dan Pengendalian Produksi dapat didefinisikan sebagai 
proses untuk merencanakan dan mengendalikan aliran material yang masuk, 
mengalir dan keluar dari sistem produksi/operasi sehingga permintaan pasar 
dapat dipenuhi dengan jumlah yang tepat, waktu pnyerahan yang tepat, dan 
biaya produksi yang minimum. 
  
Proses perencanaan  produksi dapat digambarkan sebagai berikut : 
 
         
         
         
          
 
 
     dipengaruhi oleh :  
- Kapasitas pabrik,  dalam bentuk tenaga kerja dan mesin 
- Persediaan, dalam bentuk material 
Kapasitas pabrik.   
 Kapasitas pabrik meliputi :  
a.  Kapasitas mesin   
Kapasitas terpasang bisa lebih kecil, lebih besar dengan kapasitas mesin, 
tergantung  pada mesin  yang ada di jual di pasar.  
Kapasitas normal = kapasitas rata-rata  = persepsinya bisa berbeda.  
kapasitas aktual = kapasitas yang benar-benar terjadi      kapasitas pabrik 
Kapasitas yang di rencanakan  = kapasitas desain     
 
b.  Kapasitas tenaga kerja  
Kapasitas praktis aktual ( < dari kapasitas terpasang)  
 
B.   METODE-METODE PERENCANAAN PRODUKSI 
 Perencanaan produksi dapat dilakukan dengan beerbagai macam 
strategi, yaitu : produksi sendiri (strategi Murni), Subkontrak atau Gabungan 
Strategi Murni dan Subkontrak.  Strategi Murni dapat dilakukan secara 
agregat atau disagregat.  Strategi Murni dapat dibagi menjadi : 
 
PERAMALAN RENCANA 
PRODUKSI 
TARGET PRODUKSI   
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a.  Strategi mengatur kapasitas  mesin dan tenaga kerja (Murni I) 
b. Strategi mengatur kecepatan produksi  (Murni II) 
c. Strategi mengatur inventory (Murni III) 
Perencanaan produksi juga dapat dilakukan secara agregat atau 
disagregat.  Agregat adalah beberapa macam produk dilihat sebagai satu 
macam produk (dengan satu satuan yang sama).  Disagregat adalah beberapa 
macam produk dilihat apa adanya sebagai beberapa macam produk dengan 
satuan yang berbeda-beda. 
 Perencanaan produksi agregat dapat dilakukan beberapa  metode :. 
a.  G r a f i s  
b.  O p t i m a s i   (LP, Transportasi Land, dan lain-lain) 
c.  Heuristik 
 
C.  METODE GRAFIS 
 Metode grafis ini adalah metode perencanaan agregat yang sangat 
sederhana dan mudah dipahami. Asumsi : it = it-1  pt = dt  
Secara garis besar langkah perencanaan  yang dilakukan  adalah sebagai 
berikut :  
1. Gambarkan histogram permintaan dan tentukan kecepatan  produksi (p t) 
rata-rata yang diperlukan  untuk memenuhi permintaan. 
Pt rata-rata = 
n
dt  
5. Gambarkan grafik permintaan kumulatif terhadap waktu serta grafik 
permintaan  rata-rata kumulatif terhadap waktu. Identifikasikan prioritas 
periode-periode tempat terjadinya kekurangan  barang (back order) dan 
periode-periode adanya  kelebihan  barang (inventory). 
6. Tentukan strategi yang akan  digunakan  untuk menanggulangi 
kekurangan dan kelebihan barang tersebut.  
7. Hitung ongkos yang ditimbulkan oleh setiap strategi dan pilih yang 
memberikan  ongkos terkecil.  
 
Contoh :   
 Perusahaan ABC telah meramalkan permintaan produknya secara 
agregat sebagai berikut :  
Bulan Permintaan 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
220  
170  
400 
600 
380 
200 
130 
300  
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Diketahui  bahwa untuk meningkatkan kecepatan  produksi Rp. 1000 per 
unit produksi dan untuk menurunkan  kecepatan  produksi  Rp. 1500 per unit 
produksi. Jika perusahaan tersebut mengadakan  persediaan maka ongkos 
simpan per bulan Rp. 50 per unitnya. 
Alternatif lain yg dimiliki perusahaan untuk memenuhi permintaan adalah 
dengan   sub kontrak dgn  ongkos Rp.. 800 per unitnya.   Bagaimana 
sebaiknya perencanaan produksi di buat ? Ongkos back order ! Rp. 100 per 
unit / per bulan.  
 
Jawab :  
a.  Dengan Metode  Grafik : 
Histogram permintaan dan pt : 
Pt rata-rata = 300
8
300....170220

  
  
produksi  
 
      600 
 
 
301                           pt rata-rata 
 
 
 
 
   periode 
1 2 3 4 5 6 7 8  
 
 
2. Plot permintaan kumulatif terhadap waktu dan permintaan rata-rata 
kumulatif terhadap waktu : 
T 1 2 3 4 5 6 7 
Permintaan  220 170 400 600 380 200 300 
Rata-rata  220 390 790 1390 1770 1970 2400 
Kumulatif  300 600 900 1200 1500 1800 2400 
b.  Dengan Strategi Murni dan Subkontrak 
Strategi yang mungkin digunakan dan konsekwensi ongkosnya. 
Rencana 1. :Mengatur jumlah tenaga kerja, berarti tingkat produksi  dibuat 
sama dengan  tingkat permintaan yang ada. Konsekwensi 
biaya yang timbul adalah : 
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Bulan 
Permintaan  
(dt) 
Produksi  
(pt) 
Ongkos 
mening-
katkan  
kecepatan 
produksi 
Ongkos 
menurun-
kan 
kecepatan 
produksi 
Ongkos  
total 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300 
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300  
- 
230 x 
1000 
230.000 
200.000 
- 
- 
- 
170 000  
50 x 1500 
75 000 
- 
- 
330 000 
270 000 
105 000 
-  
75 000 
230 000 
200 000 
330 000 
330 000 
270 000 
105 000 
170 000  
     1 380 000 
 
Rencana 2 : Mengadakan persediaan, tingkat produksi konstan  
b. Produksi dilakukan pada tk. Rata-rata permintaan & fluktuasi 
permintaan dipenuhi dgn persediaan. Dgn cara ini akan terjadi 
kekurangan persediaan maksimum pada bulan 5 sebesar 270 unit, shg 
jika tdk diinginkan  kekurangan persediaan  pada awal masa produksi  
harus disediakan  persed. Awal sebesar 270 unit.  
     Konsekwensi biaya  yg didapatkan dgn cara ini adalah seperti sbb :  
 
D.  Konsep Manajemen Just In Time 
Konsep dasar sistem produki tepat waktu (Just In Time  = JIT) 
adalah memproduksi output yang diperlukan, pada waktu yang dibutuhkan 
oleh pelanggan, dalam jumlah sesuai kebutuhan pelanggan, pada setiap tahap 
proses dalam sistem produksi dengan cara yang paling ekonomis atau paling 
efisien. 
Dalam situasi pasar global yang sangat kompetitif sekarang ini, 
dimana pasar menetapkan harga (produsen harus mengikuti pasar yang 
berlaku) serta pelanggan hanya membeli produk pada saat yang dibutuhkan 
dengan harga yang kompetitif pada tingkat kualitas yang diinginkan, strategi 
tepat waktu (Just In Time) lebih tepat dibandingkan strategi produksi 
konvensional. 
Sistem produksi tepat waktu (Just In Time Production System) pada 
awalnya dikembangkan dan dipromosikan oleh Toyota Motor Corporation di 
Jepang, sehingga sering disebut juga sebagai sistem produksi Toyota. 
Strategi ini kemudian diadopsi oleh banyak perusahaan di Jepang terutama 
setelah krisis minyak dunia pada tahun 1973. Tujuan utama dari sistem 
produksi tepat waktu ini adalah mengurangi ongkos produksi dan 
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meningkatkan produktivitas total industri secara keseluruhan dengan cara 
menghilangkan pemborosan (waste) secara terus-menerus. 
Just In Time (JIT) merupakan falsafah pemecahan masalah yang 
berkelanjutan dan memang harus dihadapi yang dapat menyebabkan sesuatu 
terbuang percuma. Karena keuntungan-keuntungan yang diberikan JIT 
sangat berguna, pemanfaatan JIT dapat memberikan keunggulan kompetitif. 
Pabrik alat dan cat Geberal Motors di Londston, Ohio, merupakan contoh 
kemampuan JIT untuk mencapai produksi yang ramping (lean production). 
Gulungan baja, yang diangkut dengan truk dari penggilingan di Wheeling 
dan Pittsburg, tiba pada saat yang diperlukan dimana muatan diangkut 
dengan kontainer. Untuk menghapuskan penumpukkan stok komponen yang 
memakan biaya, pasokan dijaga sangat ketat sehingga kadangkala helikopter 
harus mengantarkan pesanan. General Motors, seperti yang dilakukan 
banyak organisasi lainnya, menggunakan JIT demi terus melakukan 
perbaikan. 
Strategi produksi JIT diterapkan pada seluruh sistem industri 
modern sejak proses rekayasa (engineering), pemesanan material dari 
pemasok (suppliers), manajemen material dalam industri, proses fabrikasi 
industri sampai distribusi produk industri kepada pelanggan. Tampak bahwa 
sistem industri modern berorientasi pada kepuasan pelanggan dengan jalan 
mengintegrasikan ketiga komponen untama, yaitu : pemasok material 
(input), proses fabrikasi (factory process) dan pelanggan (customers) sebagai 
satu sistem yang utuh. 
Beberapa sasaran utama yang ingin dicapai dari sistem produksi JIT, 
adalah : (1) Reduksi scrap dan rework, (2) meningkatkan jumlah pemasok 
yang ikut JIT, (3) meningkatkan kualitas proses industri (orientasi zero 
defect), (4) mengurangi inventori (orientasi zero inventory), (5) reduksi 
penggunaan ruang pabrik, (6) linearitas output pabrik (berproduksi pada 
tingkat yang konstan selama waktu tetentu), (7) reduksi overhead dan (8) 
meningkatkan produktivitas total industri secara keseluruhan. 
Untuk dapat menerapkan strategi JIT, sistem informasi dalam 
industri harus bersifat transparan dan komprehensif, dimana beberapa 
informasi yang diperlukan adalah : (1) daftar pemasok material dalam 
program JIT, (2) laporan kualitas yang komprehensif dalam perusahaan, (3) 
laporan secara rutin kepada pemasok material dan departemen pembelian 
material dari perusahaan dan (4) pertemuan secara periodik dengan setiap 
pemasok material. 
Agar strategi JIT yang diterapkan menjadi efektif, tentu saja perlu 
dibuat tindakan korektif dalam program ini apabila berjalan tidak sesuai 
dengan harapan. Beberapa tindakan korektif dalam program JIT, adalah : (1) 
membuat daftar masalah kepada pemasok material, (2) meminta komitmen 
pemasok untuk menyelesaikan masalah, (3) memberikan dukungan teknik 
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dan manajemen kepada pemasok apabila diperlukan, (4) diskualifikasi 
pemasok material itu apabila tidak ada respon terhadap masalah dalam 
waktu tertentu, (5) melakukan inspeksi secara berkala dan (6) diskualifikasi 
terhadap pemasok yang tidak melakukan peningkatan atau perbaikan 
kualitas terus-menerus. Skema sistem produksi JIT ditunjukkan dalam 
Gambar 23 
 Dari Gambar 23 tanpak bahwa sasaran dari strategi produksi JIT 
adalah reduksi biaya dan meningkatkan arus perputaran modal (capital 
turnover ratio) dengan jalan menghilangkan setiap pemborosan (waste) 
dalam sistem industri. JIT harus dipandang sebagai sesuatu yang lebih luas 
dari pada sekedar suatu program pengendalian inventori. JIT adalah suatu 
filosofi yang berfokus pada upaya untuk menghasilkan produk dalam 
jumlah yang sesuai dengan kebutuhan pelanggan, pada tempat dan waktu 
yang tepat. 
Tujuan utama JIT adalah menghilangkan pemborosan melalui 
perbaikan terus-menerus (continuous improvement). Di bawah filosofi JIT, 
segala sesuatu baik material, mesin dan peralatan, sumber daya manusia, 
modal, informasi, manajerial, proses, dan lain-lain yang tidak memberikan 
nilai tambah pada produk disebut pemborosan (waste). Nilai tambah produk 
merupakan kata kunci dalam JIT. Nilai tambah produk diperoleh hanya 
melalui aktivitas aktual yang dilakukan langsung pada produk dan tidak 
melalui : pemindahan, penyimpanan, penghitungan dan penyortiran produk. 
Pemindahan, penyimpanan, penghitungan dan penyortiran produk, tidak 
menambah nilai pada produk itu tetapi merupakan biaya dan biaya yang 
dikeluarkan tanpa memberikan nilai tambah pada produk merupakan 
pemborosan (waste). 
 Pada dasarnya sistem produksi JIT mempunyai enam tujuan dasar 
sebagai berikut : 
1. Mengintegrasikan dan mengoptimumkan setiap langkah dalam proses 
manufakturing. 
2. Menghasilkan produk berkualitas sesuai keinginan pelanggan.  
3. Menurunkan ongkos manufakturing secara terus-menerus. 
4. Mengintegrasikan dan mengoptimumkan setiap langkah dalam proses 
manufakturing. 
5. Menghasilkan produk berkualitas sesuai keinginan pelanggan.  
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6. Menurunkan ongkos manufakturing secara terus-menerus. 
7. Menghasilkan produk hanya berdasarkan permintaan pelanggan. 
8. Mengembangkan fleksibilitas manufakturing. 
9. Mempertahankan komitmen tinggi untuk bekerja sama dengan pemasok 
dan pelanggan.  
 Untuk memahami filosofi JIT secara lengkap, harus memahami 
pendekatan JIT pada kualitas dan pengendalian kualitas (quality control). 
Secara tradisional, para pembuat produk (manufacturers) biasanya 
melakukan inspeksi terhadap produk setelah produk itu selesai dibuat 
(setelah membentuk produk jadi) dengan jalan menyortir produk yang baik 
dari yang jelek (menyortir produk yang memenuhi syarat dari yang tidak 
memenuhi syarat), kemudian mengerjakan ulang (rework) bagian-bagian 
Strategi Produksi Just In Time (JIT) 
Reduksi Biaya 
 
Meningkatkan Arus Perputaran Modal  
Menghilangkan Pemborosan 
Menciptakan Aliran Produksi Kontinyu 
Sistem Autonomous 
 
 Inventori Minimum 
 Waktu setup Pendek 
 Pekerja Multifungsional 
 Siklus Waktu Pendek 
Metode 
 Produksi  
 
Aliran  
Inform
asi 
 
Kontrol Melalui 
Kerjasama 
 
Sistem Produksi JIT 
 
Peralatan  
Otomatis 
 Menggunakan 
Kartu Kanban 
atau Alat Lain 
 
Gambar 25  Sistem Produksi Just In Time 
(JIT) 
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yang cacat atau tidak memenuhi syarat itu. JIT justru bertujuan mencegah 
pendekatan pada pengendalian kualitas secara tradisional di atas. Pandangan 
JIT adalah : jangan membuang-buang waktu dengan hanya menyortir 
bagian-bagian yang baik dari yang jelek atau bagian-bagian yang memenuhi 
syarat dari yang tidak memenuhi syarat, tetapi pergunakanlah waktu itu 
untuk mencegah memproduksi bagian-bagian yang jelek atau tidak 
memenuhi syarat itu. Dengan kata lain, falsafah JIT adalah : Kerjakan 
Secara Benar Sejak Awal (Do It Right The First Time). 
 Pendekatan JIT pada pengendalian kualitas terpadu (Total Quality 
Control = TQC) bertujuan untuk membangun suatu sikap yang berdasarkan 
pada tiga prinsip utama, yaitu : 
1. Prinsip pertama : output yang bebas cacat adalah lebih penting dari pada 
output itu sendiri. 
2. Prinsip kedua : cacat, kesalahan-kesalahan, kerusakan, kemacetan, dan 
lain-lain dapat dicegah. 
3. Prinsip ketiga : tindakan pencegahan adalah lebih murah daripada 
pekerjaan ulang (rework). 
 
Dari Gambar 9.1 dapat diketahui bahwa untuk menghilangkan 
pemborosan perlu menciptakan aliran produksi kontinyu, dalam pengertian 
bahwa proses produksi perlu dibuat stabil, dimana semakin lancar aliran 
produksi itu akan semakin baik. Aliran produksi kontinyu itu dapat 
dilaksanakan dengan menggunakan sistem produksi JIT yang dibantu 
dengan sistem autonomous. Pengertian autonomous disini tidak sekedar 
berupa penggunaan alat-alat otomatis tetapi lebih merupakan suatu sikap 
untuk menghentikan proses produksi secara otomatis apabila ditemukan 
adanya bagian-bagian yang cacat dalam sistem produksi itu. Dengan 
demikian bagian-bagian yang cacat itu sejak awal telah disingkirkan secara 
otomatis dan tidak dibiarkan lolos sampai menjadi produk cacat yang 
merupakan pemborosan. 
Dari sini JIT memberikan tanggung jawab yang lebih besar kepada 
pekerja dimana mereka secara langsung diberi kewenangan untuk tidak 
meloloskan bagian-bagian yang tidak memenuhi syarat dalam proses 
produksi itu. Pengendalian kualitas semacam ini dilakukan melalui kerja 
sama (kontrol melalui teamwork) serta menggunakan peralatan otomatis 
yang secara awal mampu memberikan signal mengenai adanya proses yang 
menghasilkan bagian-bagian yang tidak memenuhi syarat dan secara 
otomatis alat itu mampu menghentikannya. Di pabrik-pabrik modern, 
peralatan otomatis ini telah dipergunakan, misalnya telah diprogram bahwa 
apabila ada bagian-bagian yang tidak memenuhi standard yang telah 
ditetapkan secara otomatis proses akan berhenti (mesin mati, dan lain-lain). 
~ 138 ~ 
 
Dari Gambar 4.1 juga tampak bahwa sistem produksi JIT 
menggunakan metode produksi yang berorientasi pada : inventori minimum, 
waktu set up mesin dan peralatan yang pendek, penciptaan pekerja 
multifungsional (memiliki keterampilan multifungsi) serta penyelesaian 
pekerjaaan dalam siklus waktu (cycle time) yang pendek sesuai standard 
yang ditetapkan. Sistem produksi JIT menggunakan aliran informasi berupa 
kanban berbentuk kartu atau peralatan lainnya seperti lampu, dan lain-lain. 
Kanban dalam bahasa Jepang berarti visual record or signal. Dengan 
demikian aliran informasi dalam sistem produksi JIT menggunakan kartu-
kartu yang berisi cacatan-cacatan singkat yang mendukung metode produksi 
JIT itu. 
TOYOTA mengembangkan sistem kanban untuk memindahkan 
material dalam suatu lingkungan yang terkontrol melalui pengendalian 
penggunaaan parts itu. Sistem produksi Toyota (JIT) itu merupakan hasil 
suatu proses evolusioner selama bertahun-tahun sejak mulai diterapkan 
pertama kali pada awal dekade tujuhpuluhan. Toyota telah memperoleh 
pengakuan dunia industri tentang keberhasilannya mengurangi inventori 
sampai pada tingkat minimum (orientasi zero inventory), meskipun pada 
masa awal masih dianggap sebagai suatu impian dalam dunia industri. 
Impian tentang inventori minimum dalam dunia industi telah menjadi 
kenyataan berkat jasa Toyota. Karena itulah, sistem produksi JIT disebut 
juga sebagai sistem produksi Toyota.  
Beberapa manfaat yang diperoleh perusahaan-perusahaan industri di 
Amerika Serikat maupun di Jepang setelah menerapkan strategi produksi JIT 
dapat dilihat pada Tabel 26, sedangkan sasaran prestasi yang dicapai apabila 
menerapkan strategi produksi JIT ditunjukkan dalam Tabel 27. 
Tabel 26  Ringkasan Manfaat Strategi Produksi Just In Time (JIT) 
Item 
Perbaikan 
Persen Agregat 
 (3-5 tahun) 
Persen Tahunan 
 (1 Tahun) 
Reduksi siklus waktu manufakturing 
Reduksi inventori : 
- Material (bahan baku) 
- Barang setengah jadi (Work In Process = WIP) 
- Produk akhir (barang jadi) 
Reduksi ongkos tenaga kerja : 
- Langsung 
- Tak langsung 
Reduksi kebutuhan ruang 
Reduksi ongkos kualitas 
Reduksi ongkos material 
80 – 90 
 
35 – 70 
70 – 90 
60 – 90 
 
10 – 50 
           3 – 20 
40 – 80 
25 – 60 
           5 – 25  
30 – 40 
 
10 – 30 
30 – 50 
25 – 60 
 
20 – 60 
           3 – 20 
25 – 50 
10 – 30 
  2 – 10 
Sumber : George W. Plossl, Just In Time : A Special Roundtable, Atlanta, 
1985 
Contoh penerapan strategi produksi JIT telah berhasil dilakukan oleh 
perusahaan Toyota di Jepang, yang pada saat ini menduduki peringkat atas 
dalam daftar 200 perusahaan terbesar di Jepang. Toyota merupakan salah 
satu perusahaan yang paling banyak meraih keuntungan di Jepang. Namun 
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pihak manajemen belum merasa puas terhadap hasil kerja yang telah diraih 
itu. Pihak manajemen Toyota sering kali melakukan pengurangan 
penggunaan tenaga kerja dari beberapa divisi yang ada dalam perusahaan, 
kemudian membebani tenaga kerja yang tinggal itu untuk menghidupkan 
perusahaan. Setelah pengurangan jumlah tenaga kerja, pekerja yang ada akan 
berusaha keras dan mencari gagasan baru guna mempertahankan tingkat 
produksi yang sama seperti sebelum adanya pengurangan tenaga kerja itu. 
Pengurangan tenaga kerja di sini tidak berarti pemecatan (Pemutusan 
Hubungan Kerja = PHK), tetapi pekerja-pekerja itu dipindahkan ke tempat 
kerja lain atau menciptakan unit kerja baru yang produktif. Toyota pernah 
menutup salah satu gudang pemasok (supplier’s warehouse) yang tadinya 
menyimpan material untuk Toyota dan mulai mengangkut material langsung 
dari pabrik pemasok ke pabrik Toyota. Dengan dukungan Toyota, pemasok 
itu juga menerapkan strategi produksi JIT. 
 
Tabel 27  Ukuran Sasaran Prestasi Strategi Produksi Just In Time (JIT) 
Sasaran Just In Time (JIT) 
Ukuran Prestasi 
Rendah Sedang Tinggi 
 
Arus perputaran inventori (inventory turnover 
ratio). 
Work In Process (WIP) dalam proses produksi. 
Reduksi siklus waktu (cycle time reduction). 
Reduksi scrap & rework. 
Reduksi basis pemasok (supplier base 
reduction). 
Banyaknya pemasok yang mengikuti strategi 
produksi Just In Time (JIT). 
 
Perbaikan kualitas (quality improvement). 
Banyaknya bagian (parts) yang diterima tanpa 
inspeksi. 
Reduksi ruang pabrik. 
Linieritas output pabrik. 
Peningkatan produktivitas (productivity 
improvement). 
Reduksi biaya overhead. 
 
< 10 kali 
2 minggu 
25% 
30% 
25% 
 
25% 
50% 
25% 
25% 
85% 
25% 
20% 
 
10-25 kali 
1 minggu 
25-75% 
30-80% 
25-50% 
 
25-75% 
90% 
25-75% 
25-50% 
85-97% 
25-50% 
20-50% 
 
> 25 kali 
1 hari 
> 75% 
> 80% 
> 50% 
 
> 75% 
100% 
> 75% 
> 50% 
> 95% 
> 50% 
> 50% 
Sumber : Arnaldo Hernandez, Just In Time Manufacturing, New Jersey, 
1985 
 
Catatan : 
- Perbaikan kualitas diukur melalui persentase reduksi banyaknya produk 
cacat/ tidak memenuhi syarat sesuai keinginan pelanggan. 
- Peningkatan produktivitas dapat diukur melalui berbagai cara, seperti : 
jumlah produksi per jam, hasil penjualan per tenaga kerja, hasil penjualan 
per ongkos total, dan lain-lain. 
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E.       Just In Time Mengatasi Kesia-siaan dan Variabilitas 
Sebagai suatu sistem perbaikan yang berkelanjutan, JIT 
menghilangkan atau mengurangi kesia-siaan dan variabilitas yang 
menyebabkan kesia-siaan itu. 
1. Pengurangan Kesia-siaan 
Kesia-siaan dalam proses produksi barang atau jasa adalah sesuatu 
yang tidak menambah nilai  produk. Produk yang disimpan, diperiksa atau 
terlambat diproduksi, produk yang mengantri dan produk yang rusak tidak 
menambah nilai, semuanya itu 100% merupakan kesia-siaan. JIT 
mempercepat proses produksi sehingga memungkinkan produk dapat lebih 
cepat diantarkan ke konsumen dan persediaan barang dalam prosespun 
menurun jumlahnya. Penurunan barang dalam proses ini memungkinkan aset 
yang sebelumnya disimpan menjadi persediaan dapat dimanfatkan secara 
lebih produktif. 
 
2.  Pengurangan Variabilitas 
Untuk menjalankan pergerakan bahan baku menurut sistem JIT, 
manajer mengurangi variabilitas yang disebabkan faktor internal maupun 
eksternal. Variabilitas adalah setiap penyimpangan dari proses optimal 
dalam mendistribusikan produk tepat waktu pada setiap saat. Semakin kecil 
variabilitas dalam sistem, semakin kecil pula kesia-siaan yang terjadi. 
Kebanyakan variabilitas terjadi karena perusahaan mentolerir kesia-siaan 
atau karena manajemen perusahaanya jelek. Variabilitas timbul karena : 
1. Karyawan, mesin dan pemasok memproduksi unit-unit produk yang 
tidak sesuai dengan standard, terlambat diproduksi atau jumlahnya tidak 
sesuai. 
2. Spesifikasinya tidak sesuai. 
3. Karyawan bagian produksi mencoba untuk memproduksi sebelum 
spesifikasinya lengkap selesai. 
4. Permintaan konsumen tidak diketahui. 
 
Walaupun ada beberapa penyebab variabilitas, variabilitas sering 
kali tidak dapat terlihat bila ada persediaan karena persediaan 
menyembunyikan masalah. Inilah, mengapa JIT sangat efektif. Falsafah JIT 
mengenai perbaikan yang berkelanjutan menghilangkan variabilitas. 
Penghilangan variabilitas ini memungkinkan untuk menggerakkan bahan 
baku yang baik pada saat bahan baku itu diperlukan. JIT mengurangi 
persediaan bahan baku sepanjang rantai pasokan sehingga kesia-siaan 
menurun dan nilai produk pada setiap tahap produksi menjadi bertambah. 
Tabel 9.3 memberikan garis besar kegunaan JIT. 
 
~ 141 ~ 
 
Pemasok. Di banyak proses produksi, bahan baku yang masuk ditunda pada 
titik pengangkutan, pada pengalihan dan pada departemen penerimaan. 
Demikian pula, barang jadi disimpan atau ditahan di gudang-gudang 
sebelum dilakukannya pengangkutan ke ditributor atau konsumen. 
Persediaan yang ditahan dengan cara ini sangat sia-sia dan JIT diarahkan 
untuk mengurangi kesia-siaan ini. Hal ini mencakup kesia-siaan yang ada di 
sistem pasokan, penerimaan dan inspeksi atas bahan baku yang diterimanya. 
Kesia-siaan ini sering kali berbentuk kelebihan persediaan, mutu dan 
keterlambatan. 
 
 Kemitraan JIT 
      Kemitraan JIT hadir tatkala pemasok dan pembeli bekerja sama 
dengan tujuan bersama untuk menghilangkan kesia-siaan dan 
menurunkan biaya. Hubungan semacam ini penting demi kesuksesan 
JIT. Setiap kali bahan baku ditahan, nilai harus bertambah dan setiap 
kali bahan baku bergerak harus pula ada penambahan nilai. Untuk 
memastikan ini pada kasus Xerox seperti organisasi besar lainnya, 
memandang pemasok sebagai bagian dari organisasinya sendiri. Oleh 
karena itu pandangan yang demikian, staf Xerox mengharapkan bahwa 
pemasok berkomitmen secara penuh terhadap peningkatan bisnis Xerox. 
Hal ini memerlukan keterbukaan yang tinggi dari pihak pemasok 
maupun pembeli dalam hal ini Xerox. 
 Tujuan kemitraan JIT, adalah : 
1. Menghapus kegiatan-kegiatan yang tidak perlu. Misalnya, kegiatan 
menerima dan memeriksa pesanan. Kedua hal ini tidak perlu dalam 
sistem JIT dengan pemasok yang baik. 
2. Menghapus persediaan dalam pabrik. JIT mengirimkan bahan baku 
dimana dan kapan dibutuhkan. Suku cadang atau komponen untuk 
proses produksi pada tingkat tertentu harus dikirimkan dalam ukuran 
lot yang kecil langsung kepada departemen yang membutuhkan pasa 
saat dibutuhkan. Persediaan bahan mentah diperlukan hanya bila ada 
alasan bahwa pemasok tidak dapat diandalkan.  
3. Menghapus persediaan dalam pengalihan. Departemen pembelian 
modern semacam General Motors, kini sedang mengusahakan 
penurunan persediaan dalam pengalihan dengan mendorong 
pemasok dan calon pemasok untuk beroperasi di dekat pabrik DM 
dan memberikan pengiriman dalam jumlah kecil secara rutin. 
Semakin pendek arus bahan baku dalam ‘garis pipa’ sumber daya, 
semakin berkurang persediaan dalam pengalihannya. Persediaan 
dapat juga dikurangi dengan suatu teknik yang dikenal dengan 
istilah konsinyasi. Dengan pengaturan persediaan konsinyasi, 
pemasok bertanggung jawab atas persediaan sampai persediaan 
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tersebut digunakan. Misalnya, sebuah pabrik perakitan mungkin 
menemukan pemasok perangkat keras yang mau menempatkan 
pabriknya dekat dengan ruangan persediaan pembeli. Dengan cara 
ini, pada saat perangkat keras diperlukan, kebutuhan itu tidak jauh 
dari ruang persediaan perusahaan. 
4. Menyingkirkan pemasok yang buruk. Ketika perusahaan mengurangi 
jumlah pemasoknya, perusahaan menambah perjanjian jangka 
panjangnya. Untuk mendapatkan peningkatan mutu dan keandalan, 
penjual dan pembeli masing-masing saling mengerti dan saling 
percaya. Pengiriman yang dilakukan hanya pada saat dibutuhkan 
dalam jumlah yang persis sesuai dengan kebutuhan. Juga 
mengharuskan mutu yang sempurna atau dikenal juga dengan istilah 
zero defect dan tentu saja pemasok maupun sistem pengirimannya 
harus sangat baik. 
 
Tabel 28  JIT Menunjang Keunggulan Kompetitif 
Pemasok :   Untuk mengurangi jumlah sumber pasokannya. 
                                 Agar membina hubungan yang mendukung. 
                                 Pengiriman bahan yang bermutu tepat pada waktunya. 
Tata letak :   Tata letak stasiun kerja dengan kegiatan pengujian di 
setiap tahap      proses. Teknologi kelompok. 
                                 Mesin-mesin yang dapat dipindah-pindahkan dan 
diganti-ganti. 
                                 Pengaturan lingkungan kerja tingkat tinggi dan 
kerapian. 
                                 Pengurangan tempat untuk menyimpan persediaan. 
                                 Mengirim langsung ke area kerja. 
  Persediaan :   Ukuran lot yang kecil. 
                                 Waktu pemasangan yang pendek. 
                                 Kotak-kotak khusus untuk menyimpan sejumlah 
komponen terterntu. 
Penjadwalan :   Penyimpangan dari jadwal tidak ada. 
                                 Penjadwalan bertingkat. 
                                 Pemasok diinformasikan mengenai jadwal perusahaan. 
                                 Teknik kanban. 
 
Pemeliharaan :   Rutinitas harian 
                                 Keterlibatan operator mesin 
 
Produksi yang  
bermutu               :    Pengendalian proses statistik 
                                 Mutu yang dijaga oleh pemasok. 
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                                 Mutu di dalam perusahaan. 
Pemberdayaan  
karyawan :   Karyawan yang diberdayakan dan dilatih secara silang 
(antar bidang). 
                                 Klasifikasi kerja yang sedikit agar dapat terjadi 
fleksibilitas karyawan. 
                                 Dukungan pelatihan. 
 
Komitmen :   Dukungan manajemen, karyawan dan pemasok. 
                                 
                             
                                 Pengurangan antrian dan keterlambatan, sehingga 
proses produksi semakin cepat, aset bisa digunakan 
untuk kegiatan yang lebih produktif dan perusahaan 
dapat memenangkan pesanan. 
                                 Peningkatan mutu sehingga kesia-siaan berkurang dan 
perusahaan dapat memenangkan pesanan. 
                                 Penurunan biaya, sehingga meningkatkan margin laba 
atau menurunkan harga jual. 
                                 Pengurangan variabilitas di tempat kerja, sehingga 
kesia-siaan berkurang dan perusahaan dapat 
memenangkan pesanan. 
                                 Pengurangan kegiatan pengerjaan ulang, sehingga 
kesia-siaan berkurang dan perusahaan dapat 
memenangkan pesanan. 
                                  
                             
                                  Tanggapan terhadap konsumen lebih cepat dengan 
biaya yang lebih rendah dan mutu yang lebih tinggi.                                         
 
 
 Kekhawatiran pemasok 
Untuk membuat suatu kemitraan JIT, harus dikemukakan 
mengenai beberapa kekhawatiran pemasok. Hal-hal ini mencakup : 
1. Keinginan dilakukan diversifikasi. Banyak pemasok yang tidak ingin 
mengikat dirinya melalui perjanjian jangka panjang dengan satu 
konsumen. Persepsi pemasok adalah bahwa resiko berkurang bila 
konsumennya beragam. 
2. Penjadwalan konsumen yang buruk. Banyak pemasok yang tidak 
terlalu percaya pada kemampuan pembeli dalam mengurangi 
pesanan menjadi jadwal-jadwal yang mulus dan terkoordinasi. 
HASILNYA ADALAH : 
SEHINGGA : 
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3. Perubahan engineering. Perubahan engineering yang sering terjadi, 
dengan waktu yang tidak cukup bagi pemasok untuk melakukan 
perubahan-perubahan peralatan dan proses, dapat menghancurkan 
JIT.  
4. Pemastian mutu. Produksi dengan “zero defect “ dianggap tidak 
realistis oleh banyak pemasok. 
5. Ukuran lot yang kecil. Pemasok sering merancang prosesnya untuk 
ukuran lot yang besar dan menurut mereka pengiriman berkala pada 
konsumen dalam ukuran lot yang kecil merupakan cara 
memindahkan biaya penyimpanan ke pemasok. 
6. Kedekatan. Tergantung lokasi konsumen, pengiriman berkala dari 
pemasok dalam ukuran lot yang kecil secara ekonomi sangat 
membebani pemasok. 
Bagi yang skeptis terhadap penggunaan kemitraan JIT, perlu 
dikemukakan bahwa sebenarnya setiap restoran di dunia mempraktekan JIT 
dan staf yang mendukung tidak banyak. Banyak rstoran yang memesan 
makanan untuk hari berikutnya pada malam hari agar dikirimkan keesokan 
paginya. Mereka memesan sebesar yang diperlukan untuk dikirim ketika 
diperlukan dari pemasok yang dapat diandalkan. 
 
Tata Letak JIT. Tata letak JIT mengurangi kesia-siaan yang lain, yaitu : 
pergerakan. Pergerakan bahan baku (atau kertas kerja di kantor) tidak 
menyebabkan penambahan nilai. Konsekuensinya, diinginkan tata letak yang 
fleksibel yang dapat mengurangi pergerakan manusia dan bahan baku. Tata 
letak JIT menggerakkan bahan baku langsung ke lokasi yang memerlukan. 
Misalnya, lini perakitan harus dirancang dengan titiik-titik pengiriman 
disamping lini itu agar bahan baku tidak perlu dikirimkan ke departemen 
penerimaan yang letaknya jauh dari lini perakitan, untuk kemudian 
dipindahkan lagi.  
 
 Pengurangan jarak.  
      Berkurangnya jarak merupakan hasil perbaikan dari sel kerja, 
pusat kerja dan pabrik terpusat. Kini tidak ada lagi lini produksi yang 
panjang dan lot ekonomis yang besar, dengan barang-barang yang 
bergerak melalui mesin-mesin yang monumental dan hanya beroperasi 
untuk satu fungsi. Kini digunakan sel kerja yang diatur dalam bentuk U, 
yang terdiri dari beberpa mesin yang mengerjakan berbagai fungi. Sel-
sel kerja sering didasarkan pada kode kelompok teknologi. Kode 
kelompok teknologi membantu mengidentifikasikan komponen-
komponen yang memiliki karakteristik yang serupa sehingga dapat 
dikelompokkan ke dalam satu famili. Sekali famili telah 
diidentifikasikan, maka dapat dibuat sel-sel kerja untuk famili-famili itu. 
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Hasilnya dapat dianggap fasilitas kecil yang berorientasi pada produk 
dimana produknya dikelompokkan menjadi grup-grup produk yang 
serupa. Sel-sel kerja ini menghasikan satu unit yang baik pada satu 
waktu dan idealnya, memproduksi unit-unit itu hanya setelah konsumen 
memesannya. 
 
 Peningkatan fleksibitas.  
            Sel-sel kerja modern dirancang agar dapat dengan mudah diatur 
kembali untuk menyesuaikan dengan perubahan jumlah, peningkatan 
produk atau bahkan rancangan baru. Konsep serupa mengenai fleksibitas 
tata letak ini diterapkan untuk lingkungan kantor. Tidak hanya 
kebanyakan perabot kantor dan peralatan saja yang dapat dipindah-
pindahkan, dinding kantor, penghubung komputer dan telekomunikasi 
juga dapat dipindah-pindahkan. Fleksibitas tata letak membantu 
perubahan yang disebabkan oleh peningkatan produk dan proses yang 
tidak dapat dihindarkan dengan adanya falsafah peningkatan 
berkelanjutan. 
 
 Pengaruh terhadap para karyawan. 
      Para karyawan yang berkerja sama dilatih secara silang agar 
fleksibitas dan efisiensi sel kerja dapat bertambah. Tata letak harus 
memungkinkan para karyawan yang bekerja sama untuk saling berbicara 
mengenai masalah mereka dan kesempatan dilakukannya perbaikan. 
Tata letak memberikan operasi yang beruntun sehingga umpan balik 
dapat diterima segera. Cacat (defect) merupakan kesia-siaan. Pada saat 
karyawan memproduksi satu unit pada suatu waktu, mereka dapat 
menguji setiap produk atau komponen pada setiap tahapan produksi. 
Mesin-mesin di sel kerja yang menguji sendiri mendeteksi adanya defect 
dan secara otomatis menghentikan operasi bila terjadi defect. Sebelum 
ada JIT, produk yang defect diganti dari persediaan. Hal itu tidak dapat 
dilakukan pada fasilitas produksi yang menggunakan JIT karena dalam 
sistem JIT tidak ada persediaan yang disimpan karena suplus produksi. 
Sangat penting untuk melakukan semuanya dengan benar pada saat 
pertama kali. 
 
 Pengurangan ruangan gerak dan persediaan. 
      Karena tata letak JIT mengurangi jarak jalan karyawan, tata letak 
ini juga menimbulkan pengurangan persediaan dengan cara 
menghilangkan kebutuhan ruangan untuk persediaan. Karena hanya 
sedikit ruangan yang ada, persediaan harus dipindahkan dalam lot yang 
sangat kecil atau bahkan per unit saja. Unit-unit produk berpindah 
karena tidak ada penyimpanan. 
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Persediaan. Persediaan dalam sistem produksi dan distribusi sering kali 
diadakan untuk “berjaga-jaga” (just in case) jika sesuatu terjadi. Persediaan 
“tambahan” ini kemudian digunakan untuk menutup variasi atau masalah. 
Taktik persediaan yang efektif memerlukan “just in time” bukan “just in 
case”. Persediaan just in time merupakan persediaan minimal yang 
diperlukan untuk mempertahankan operasi sistem yang sempurna. Dengan 
persediaan JIT, barang-barang dengan jumlah yang tepat tiba pada saat 
dibutuhkan. 
 
 Variabilitas tersembunyi 
Pemikiran di belakang JIT adalah bertujuan menghapus 
persediaan yang menyembuyikan variabilitas dalam sistem produksi 
berupa pengiriman, kerusakan mesin dan kinerja karyawan yang buruk. 
Karena persediaan selalu menyembunyikan masalah, maka sangat sulit 
untuk menemukan masalah-masalah tersebut. 
 
 Pengurangan persediaan 
            Mula-mula manajer operasi berpindah ke JIT dengan 
menghilangkan persediaan. Manajer membuat pemotongan-pemotongan 
tambahan atas persediaan dan terus menyingkirkan masalah-masalah 
pada tingkat berikutnya. Pada akhirnya, akan ada nol persediaan dan 
tidak ada masalah (variabilitas). 
Mungkin manajer yang berkata, ”Persediaan merupakan akar 
kejahatan manajemen operasi” tidaklah sepenuhnya salah. Bila 
persediaannya sendiri tidak jahat, tidak mungkin persediaan itu 
menyembuyikan kejahatan dengan biaya yang lebih besar. 
 
 Pentingnya ukuran lot yang kecil 
           JIT juga berkembang menjadi penghapusan kesia-siaan dengan 
mengurangi investasi dalam persediaan. Kunci JIT adalah memproduksi 
barang yang bagus dengan ukuran lot yang kecil. Pengurangan ukuran 
batch dapat membantu sekali dalam mengurangi persediaan dan biaya 
persediaan. Seperti kita lihat pada bab 3, pada saat pemakaian 
persediaannya konstan, tingkat persediaan rata-ratanya merupakan 
penjumlahan persediaan maksimum dengan persediaan minimum, dibagi 
dengan 2, dan menunjukkan bahwa penurunan ukuran pemesanan 
menambah jumlah pemesanan tetapi secara drastis mengurangi tingkat 
persediaan. 
 
 Penurunan biaya pemasangan 
            Persediaan dan biaya penyimpanan persediaan itu menurun 
seiring dengan penurunan jumlah pesanan persediaan karena tingkat 
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persediaan maksimumnya juga menurun. Akan tetapi, karena persediaan 
mengharuskan timbulnya biaya pemesanan atau pemasangan yang harus 
diaplikasikan kepada unit-unit yang diproduksi, manajer cenderung 
membeli (atau memproduksi) dengan pemesanan yang besar. Dengan 
pemesanan yang besar, setiap unit yang dibeli atau dipesan menyerap 
hanya bagian kecil dari biaya pemesanan. Konsekuensinya, cara untuk 
menurunkan ukuran lot dan mengurangi persediaan rata-rata adalah 
dengan mengurangi biaya pemesanan, yang pada gilirannya akan 
mengurangi ukuran pemesanan optimal. Akibat penurunan biaya 
pemesanan pada biaya total dan ukuran lot. Lebih jauh lagi, ukuran lot 
yang lebih kecil menyembunyikan lebih sedikit masalah. Sebagaimana 
biaya pemasangan juga dapat dikurangi pada mesin di sebuah pabrik, 
biaya pemasangan juga dapat dikurangi apabila pemesanan siap. 
Manfaat pengurangan waktu pemesanan di pabrik (dari berjam-jam 
menjadi beberapa menit saja) tidak akan berguna bila di kantor, proses 
pemesanan memakan waktu 2 minggu. Hal inilah yang terjadi di banyak 
organisasi ketika lupa bahwa JIT dapat diterapkan di kantor, 
pengangkutan, dan hampir semua pelayanan jasa. 
Di kebanyakan lingkungan, biaya pemasangan sangat terkait 
dengan waktu pemasangan. Pemasangan biasanya memerlukan kerja 
yang cukup banyak sebelum benar-benar dilakukan di pusat kerja. 
Kebanyakan persiapan pemasangan dapat dilakukan sebelum 
memberhentikan pengoperasian mesin atau proses. Mesin dan proses 
yang dulunya memakan waktu berjam-jam untuk dipasang kini dipasang 
dalam waktu kurang dari satu menit oleh perusahaan-perusahaan 
menufaktur kelas dunia yang imajinatif. Pengurangan waktu 
pemasangan merupakan cara yang sangat baik untuk mengurangi 
investasi persediaan dan meningkatkan produktivitas. 
 
Penjadwalan. Bila jadwal yang efektif, dikomunikasikan di dalam 
organisasi dan kepada pemasok, maka akan sangat mendukung penerapan 
JIT. Penjadwalan yang lebih baik juga meningkatkan kemampuan untuk 
memenuhi pemesanan konsumen, menurunkan persediaan dengan 
memproduksi dalam ukuran lot yang lebih kecil, dan mengurangi barang 
dalam proses. Misalnya, Ford Motor Company kini mengikat beberapa 
pemasok untuk menjaga pelaksanaan jadwal perakitan akhirnya. Ford 
mengkomunikasikan jadwal ini kepada Polycon Industries dari sistem 
pengendalian produksi Ford Oakville. Sistem penjadwalan menjelaskan gaya 
dan warna dari bemper yang diperlukan untuk setiap kendaraan yang 
berjalan ke akhir lini perakitan. Sistem penjadwalan ini mentransmisikan 
informasi ke terminal-terminal yang dapat dibawa-bawa oleh karyawan 
gudang yang memasukkan bemper-bemper itu ke ban berjalan yang menuju 
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dermaga muat. Bemper-bemper ini kemudian dimasukkan ke dalam truk 
yang ditempatkan 50 mil dari pabrik Ford. Waktu totalnya adalah 4 jam.  
 
 Jadwal penggunaan bahan baku moderat 
      Jadwal penggunaan bahan baku moderat memproses batch-batch 
kecil secara rutin, bukannya batch-batch besar. Karena teknik ini 
menjadwalkan banyak lot berukuran kecil yang selalu berubah-ubah, 
teknik ini terkadang dinamakan penjadwalan ”jelly bean”. Tugas 
manajer operasi adalah membuat dan menggerakan lot-lot kecil sehingga 
jadwal penggunaan bahan baku moderatnya ekonomis. Pembuat jadwal 
mungkin menemukan bahwa pembekuan satu bagian dari jadwal yang 
paling dekat dengan batas waktu memungkinkan sistem produksi untuk 
berfungsi dan memungkinkan jadwal untuk dipenuhi. Pembekuan berarti 
tidak dibolehkannya perubahan terhadap bagian dari jadwal. Manajer 
operasi menginginkan agar jadwal dipenuhi tanpa adanya 
penyimpangan. 
 
 Kanban 
             Satu cara untuk mencapai ukuran lot yang kecil adalah dengan 
menggerakkan persediaan melalui pusat kerja hanya pada saat 
diperlukan dan bukan mendoronganya ke pusat kerja berikutnya, tanpa 
melihat apakah para pekerja di pusat kerja itu telah siap atau belum. 
Seperti telah dibahas sebelumnya, apabila persediaan digerakkan hanya 
ketika diperlukan, maka istilah yang digunakan untuk 
menggambarkannya adalah sistem tarik dan ukuran lot idealnya adalah 
satu. Bangsa Jepang menyebut sisten ini : kanban. 
 Kanban adalah kata Jepang untuk ”kartu”. Dalam usaha 
mengurangi persediaan, bangsa Jepang menggunakan sistem yang 
”menarik” persediaan melalui pusat kerja. Sering kali mereka 
menggunakan ”kartu” untuk mengisyaratkan kebutuhan bahan baku 
lebih, kartu ini bernama kanban. Kartu ini merupakan pengesahan batch 
bahan baku berikutnya diproduksi. Kanban ”menarik” bahan baku 
melalui pabrik. 
 Di banyak fasilitas produksi, sistem ini telah dimodifikasi agar, 
walaupun disebut kanban, kartu itu tidak ada. Di beberapa kasus, ruang 
kosong di lantai merupakan tanda bahwa diperlukan lot bahan baku 
berikutnya. Di kasus-kasus lainnya, digunakan semacam tanda, seperti 
bendera atau kain  untuk mengisyaratkan bahwa saat itu adalah waktu 
bagi batch berikutnya. 
Ukuran batch biasanya kecil, proses produksinya biasa 
memakan waktu hanya beberapa jam saja. Sistem seperti ini 
mengharuskan jadwal yang ketat. Jumlah kecil harus diproduksi 
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beberapa kali per harinya. Proses ini harus berjalan dengan mulus karena 
kekurangan yang terjadi akan mempengaruh langsung kepada keseluruh 
sistem. Kanban memberi penekanan tambahan pada pemenuhan jadwal, 
pengurangan waktu dan biaya yang diperlukan untuk pemasangan 
mesin, dan penanganan bahan baku yang ekonomis. 
 Disebut kanban atau tidak, persediaan yang kecil dan penarikan 
bahan baku malalui pabrik hanya pada saat dibutuhkan merupakan 
keuntungan yang signifikan. Sebagai contoh, dengan adanya batch yang 
kecil bahan baku cacat hanya muncul dalam jumlah yang terbatas. 
Berbagai aspek persediaan itu buruk, dan hanya satu aspek yang baik, 
yaitu ketersediaan. Di antara aspek-aspek yang buruk ini adalah mutu 
yang buruk item yang usang, rusak, ruang menjadi terpakai, aset-aset 
tertahan, asuransi bertambah, penanganan bahan baku bertambah, dan 
kecelakaan-kecelakaan semakin banyak terjadi. Semua aspek negatif ini 
memperbesar biaya yang berkaitan dengan penyimpanan persediaan. 
Sistem kanban di pabrik menggunakan kontainer yang standard 
dan dapat dipergunakan berulang-ulang sehingga jumlah tertentu yang 
akan dipindahkan menjadi terlindung. Kontainer semacam ini juga 
sesuai untuk pengangkutan. Kontainer standard mengurangi biaya berat 
dan pembuangan, ruangan yang terbuang di trailer menjadi berkurang 
dan tenaga kerja yang diperlukan untuk mengemas, membongkar dan 
menyiapkan item. Misalnya, di maskapain penerbangan American dan 
Lufthansa digunakan kontainer ”Garment on Hanger”. Pakaian-pakaian 
dalam kontainer khusus bergerak dari produsen ke pengangkut, sampai 
ke etalase toko eceran tanpa biaya penyetrikaan dan penggantungan 
ulang. 
 
Mutu. Hubungan antara JIT dengan mutu sangat kuat. Keduanya 
berhubungan dalam tiga hal. Pertama, JIT mengurangi biaya pemrolehan 
mutu yang baik. Hal ini terjadi karena biaya produksi sisa, produksi yang 
memerlukan pengerjaan ulang, investasi persediaan dan biaya kerusakan 
terkandung dalam persediaan. JIT menurunkan persediaan; sehingga lebih 
sedikit unit cacat yang diproduksi dan lebih sedikit unit yang perlu 
dikerjakan ulang. Persediaan menyembuyikan mutu yang buruk, sementara 
JIT segera menunjukkan mutu yang buruk. 
Kedua, JIT meningkatkan mutu. Selain mengurangi antrian dan waktu 
antara, JIT juga menjaga agar bukti kesalahan tetap diinggat dan membatasi 
jumlah sumber kesalahan potensial. JIT menciptakan, dampaknya, sistem 
peringatan awal untuk masalah-masalah mutu sehingga lebih sedikit unit 
produk yang diproduksi cacat dan umpan balik didapat secara cepat. 
Keuntungan ini dapat diperoleh dalam perusahaan dan juga dari pasokan 
yang diterima dari pemasok. 
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Terakhir, mutu yang lebih baik berarti diperlukan lebih sedikit cadangan, 
sehingga dapat tersedia sistem JIT yang lebih mudah diterapkan. Sering kali 
tujuan penyimpanan persediaan adalah melindungi dari kinerja produksi 
yang buruk yang ditimbulkan oleh mutu yang dapat diandalkan. Bila ada 
mutu yang konsisten, JIT memungkinkan kita mengurangi semua biaya yang 
berkaitan dengan persediaan.  
Pemberdayaan Karyawan. Beberapa teknik yang sesuai untuk 
mengembangkan falsafah JIT memerlukan keputusan-keputusan kebijakan 
dan strategi, tetapi banyak yang merupakan bagian dari bidang 
pemberdayaan karyawan. Karyawan yang diberdayakan dapat terlibat dalam 
isu-isu operasi harian yang sangat merupakan bagian dari falsafah JIT. Sejak 
kebangkitan revolusi industri, banyak manajemen merasa perlu 
meningkatkan kinerja lewat penyederhanaan kerja. Hal ini masuk akal di 
mana banyak karyawan buta huruf dan komunikasi rumit karena berbagai 
bahasa ada di tempat-tempat kerja yang dipenuhi imigran di Amerika. 
Meskipun demikian, di banyak belahan dunia, kini memiliki kesempatan 
untuk mempekerjakan karyawan yang melek huruf. Konsekuensinya, 
masalah-masalah komunikasi lebih mudah dibandingkan 100 atau 200 tahun 
yang lalu. Hal ini berarti bahwa kita dapat mengedepankan tugas-tugas yang 
biasanya diberikan kepada staf dan memindahkannya untuk memperdayakan 
karyawan. Dengan dibantu pelatihan silang yang agresif dan klasifikasi kerja 
yang sedikit, dapat diperoleh kapasitas karyawan, mental maupun fisik, 
dalam tugas-tugas menantang untuk meningkatkan tempat kerja. 
Pemberdayaan karyawan mengikuti pepatah manajemen bahwa 
tidak ada orang yang lebih tahu mengenai satu pekerjaan selain pegawai 
pelaksana pekerjaan itu sendiri. Perusahaan tidak hanya melatih dan melatih 
silang, tetapi juga perlu mengambil keuntungan atas investasi yang 
dilakukan dalam memperkaya pekerjaan (job enrichment). Sebagai contoh, 
di sebuah pabrik Thermotif di Inggris, pernah operator memerlukan waktu 2 
jam untuk mengubah mesin-mesin mereka untuk satu produk baru, sesuatu 
kesia-siaan yang memakan biaya karena keseluruhan produksi berjalan  
hanya 5 atau 6 jam. Kini, dengan pelatihan dan batuan video mengenai 
pengubahan mesin dan analisis oleh para karyawan sendiri, pengubahan itu 
hanya memakan waktu 45 menit. 
Falsafah JIT mengenai peningkatan mutu yang berkelanjutan 
memberi para pekerja kesempatan untuk memperkaya pekerjaan dan 
kehidupan mereka. Bila pemberdayaan berhasil, akan ada saling keterikatan 
dan saling menghargai di pihak karyawan dan manajemen sehingga 
semuanya bekerja sama untuk menciptakan perusahaan yang lebih produktif 
dan lebih dapat memenangkan order. 
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3. Sistem Tarik dan Sistem Dorong 
Konsep di belakang JIT adalah sistem “tarik”. JIT merupakan 
sebuah sistem tarik yang memproduksi satu unit lalu ditarik ke tempat yang 
memerlukannya pada saat diperlukan. Sistem tarik menggunakan sinyal 
untuk meminta pengiriman dari stasiun-stasiun hilir ke stasiun-stasiun yang 
memiliki fasilitas produksi. Stasiun-stasiun ini menggunakan sinyal untuk 
menarik bahan baku pada saat tersedia kapasitas untuk memproses bahan 
baku ini. Konsep ini digunakan dalam lingkup proses produksi yang segera 
akan diakukan dengan pemasok-pemasoknya. Dengan menarik bahan baku 
melalui sistem tersebut dalam ukuran lot yang sangat kecil sebanyak yang 
diperlukan, sehingga tumpukan persediaan yang menyembunyikan masalah 
terhapus. Dengan terhapusnya gundukan persediaan, investasi dalam 
persediaan dan waktu siklus manufaktur berkurang. Waktu siklus 
manufaktur adalah waktu antara saat bahan baku diterima dan saat barang 
jadi keluar dari fasilitas produksi. Misalnya, di Northern Telecom, sebuah 
perusahaan produsen sistem alih telepon, bahan baku ditarik langsung dari 
pemasok ke lini perakitan. Usaha ini menurunkan waktu siklus penerimaan 
perusahaan dari tiga minggu menjadi hanya empat jam, staf inspeksi dari 47 
menjadi 24 orang dan masalah-masalah di stasiun kerja karena adanya bahan 
baku yang rusak (defect) bisa dikurangi sebanyak 97%. 
Banyak perusahaan masih menggerakkan bahan baku melalui 
fasilitas dengan cara “dorong”. Pada sistem dorong, pesanan ditumpuk di 
departemen pemrosesan agar dapat dikerjakan pada saat ada kesempatan. 
Dalam sistem dorong, bahan baku didorong ke stasiun-stasiun kerja hulu 
tanpa memandang ketersediaan sumber daya. Sistem ini merupakan antitesis 
dari JIT. 
   
F.       Strategi Implementasi Sistem Produksi JIT 
Pengembangan strategi untuk implementasi sistem produksi JIT 
dimaksudkan untuk menjamin bahwa transisi ke dalam sistem JIT akan 
berjalan mulus dan konsisten. Pengembangan strategi merupakan suatu 
proses evaluasi terhadap perubahan-perubahan yang harus dibuat dan 
penetapan prioritas untuk implementasi JIT. Strategi implementasi JIT 
mengharuskan adanya perubahan tanggung jawab dari masing-masing 
departemen atau fungsi dalam industri dengan berfokus pada perbaikan 
terus-menerus pada aspek kualitas, biaya dan jadwal. Tanggung jawab dari 
beberapa fungsi utama dalam industri manufaktur yang bermaksud 
menerapkan sistem produksi JIT ditunjukkan dalam Tabel 29. 
Apabila setiap fungsi dalam proses manufakturing di atas konsisten 
melaksanakan JIT dengan menunjukkan komitmen tinggi dalam 
melaksanakan tanggung jawabnya, diharapkan bahwa implementasi JIT akan 
memberikan hasil-hasil yang memuaskan. 
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Profesor Jinichiro Nakane dari Universitas Waseda, Tokyo, pada 
tahun 1981 telah mengumpulkan data produktivitas tenaga kerja dan ukuran 
keberhasilan lain dari empat perusahaan yang dirahasiakan namanya yang 
telah menerapkan sistem produksi JIT. Produkstivitas tenaga kerja diukur 
berdasarkan nilai penjualan dalam Yen setelah dikoreksi terhadap tingkat 
inflasi dibagi dengan jumlah tenaga kerja. Indikator keberhasilan penerapan 
sistem produksi JIT dari keempat perusahaan di Jepang itu ditunjukkan 
dalam Tabel 30. 
Pada sisi lain terdapat informasi keberhasilan pengembangan sistem 
produksi JIT pada Jidosha Kiki Company, Ltd., Jepang, yang dimulai sejak 
tahun 1976 dan dicatat keberhasilannya pada tahun 1981 seperti ditunjukkan 
dalam Tabel 31 
Sistem manufakturing JIT merupakan suatu pendekatan 
kompherensif yang melibatkan manajemen puncak dan semua karyawan 
dalam organisasi, guna mencapai keunggulan kompetitif di pasar global. 
Kerangka kerja menyeluruh dari sistem manufakturing JIT ditunjukkan 
dalam Gambar 34. 
 
Tabel 29  Fungsi-fungsi Manufakturing dan Tanggung Jawab untuk 
implementasi JIT 
No. Fungsi Tanggung Jawab 
 
1. 
 
Penjualan 
 
 Membangun kontrak jangka panjang. 
 Menetapkan waktu tunggu (lead time) yang 
cukup dan tepat untuk produksi guna 
mengantisipasi perubahan-perubahan dalam 
skedul/ jadwal. 
 Menetapkan kebutuhan-kebutuhan pelanggan. 
 Menetapkan jadwal pengiriman. 
 Merekrut pelanggan untuk mengikuti JIT. 
 Membangun tim kerja sama dan partisipasi 
total (quality and productivity circle 
program). 
2. Rekayasa Desain 
(Design 
Engineering) 
 Menetapkan fungsi produk. 
 Menetapkan keandalan produk. 
 Mendesain produk yang dapat diproses 
dengan mudah. 
 Menetapkan kemudahan dalam pengujian 
produk. 
 Mendesain produk yang meminimumkan 
ongkos produksi. 
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 Membangun tim kerja sama dan partisipasi 
total (quality and productivity circle 
program). 
3. Produksi  Menetapkan sistem pendidikan dan pelatihan. 
 Menetapkan kualitas produk. 
 Menetapkan jadwal produksi dengan 
menggunakan sistem tarik (pull system). 
 Mengintegrasikan sistem produksi. 
 Menetapkan sistem pengumpulan data dan 
informasi umpan-balik. 
 Membangun tim kerja sama dan partisipasi 
total (quality and productivity circle 
program). 
4. Pembelian  Menetapkan dan merekrut pemasok untuk 
mengikuti JIT. 
 Menetapkan kontrak pembelian material 
jangka panjang dengan pemasok. 
 Menetapkan jadwal pengiriman material dari 
pemasok. 
 Menetapkan waktu yang cukup dan tepat 
untuk pemasok guna mengantisipasi 
perubahan-perubahan dalam jadwal. 
 Menetapkan sistem pembelian material yang 
saling menguntungkan dengan pihak pemasok 
material. 
 Membangun tim kerja sama dan partisipasi 
total (quality and productivity circle 
program). 
5. Jaminan Kualitas   Melakukan analisis kegagalan produk dan 
proses. 
 Memantau produksi. 
 Melakukan audit kualitas internal terhadap 
sistem manufaktur secara keseluruhan. 
 Menetapkan sistem pendidikan dan pelatihan 
kualitas.  
 Menetapkan sistem pengukuran dan informasi 
umpan-balik berkaitan dengan masalah 
kualitas dan produktivitas. 
 Menetapkan sistem pelaporan kualitas dan 
produktivitas kepada manajemen puncak dan 
manajemen menengah. 
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 Membangun tim kerja sama dan partisipasi 
total (quality and productivity circle 
program). 
6. Akuntansi  Menetapkan prosedur-prosedur akuntansi 
untuk mengoperasikan sistem JIT. 
 Menetapkan sistem yang menunjukkan 
komitmen tinggi terutama berkaitan dengan 
jadwal pembayaran kepada pemasok material. 
 Membangun tim kerja sama (quality and 
productivity circle program). 
 
 
Tabel 30  Hasil-hasil Penerapan Sistem Produksi JIT di Jepang, 1981 
Perusahaan 
Lama Program 
Just In Time 
(JIT) (Tahun) 
Reduksi 
Inventori 
(% dari 
Keadaan Awal) 
Reduksi Waktu 
Produksi (% 
dari Keadaan 
Awal) 
Peningkatan 
Produktivitas 
Tenaga Kerja 
(% dari 
Keadaan Awal) 
 
A 
B 
C 
D 
 
3 
3 
4 
2 
 
45 
16 
30 
20 
 
40 
20 
25 
50 
 
50 
80 
60 
50 
 
Tabel 31  Hasil-hasil Sistem Produksi JIT pada Jidosha Kiki Company, 
Ltd., Jepang, 1976-1981 
 
No. Deskripsi Hasil 
Program Awal 
JIT 1976 
Hasil pada 
1981 
 
1. 
 
Inventori (days on hand) 
 Material 
 Parts yang dibeli 
 Work In Process (WIP) 
 Barang jadi 
Total 
 
3,1 
3,8 
4,0 
8,6 
                  19,5 
 
1,0 
1,2 
1,0 
3,7 
              6,9 
2. Indeks produktivitas 100 187 
 
3. 
 
Tingkat kecacatan : 
 Dari pemasok 
 Internal (kumulatif) 
 
 
                 2,6% 
0,34% 
 
 
0,11% 
0,01% 
 
4. 
 
Waktu set up : 
 
 
 
 
~ 155 ~ 
 
 Di atas 60 menit 
 30 – 60 menit 
 20 – 30 menit 
 10 – 20 menit 
   5 – 10 menit 
 100 detik – 5 menit 
 Di bawah 100 detik 
20% 
19% 
26% 
20% 
                     5% 
                     0% 
                     0% 
               0% 
               0% 
               3% 
               7% 
12% 
16% 
62% 
 
Berdasarkan uraian yang dikemukakan di atas, dapat dikembangkan 
langkah-langkah strategi implementasi JIT dalam sistem manufakturing, 
sebagai berikut : 
1. Memperoleh komitmen dari manajemen puncak. Tanpa komitmen dari 
manajemen puncak, implementasi dari JIT menjadi tidak efektif dan 
efisien. 
2. Membentuk komite pengarah (steering committee) atau koordinator 
implementasi JIT. Komite ini akan memantau proses implementasi JIT 
agar sesuai dengan perencanaan guna mencapai sasaran perbaikan terus-
menerus yang diinginkan. 
3. Membangun tim kerja sama dan partisipasi total dari semua tingkatan 
manajemen dan karyawan untuk bekerja sama mencapai sasaran jangka 
panjang seperti : tingkat kecacatan nol (zero defect), tingkat inventori 
minimum (zero inventory), kepuasan pelanggan 100%, dan lain-lain. 
4. Mendefinisikan rantai proses bernilai tambah, kemudian mendefinisikan 
proses kerja dengan diagram alir proses. Berdasarkan hal ini kemudian 
diusahakan untuk menurunkan cycle time dari proses, menyeimbangkan 
lini proses dengan tenaga kerja dan fasilitas yang ada. 
5. Mengembangkan sistem belajar terus-menerus melalui pendidikan dan 
pelatihan yang berfokus pada perbaikan terus-menerus terhadap proses, 
kualitas, produktivitas dan profitabilitas. 
6. Mengidentifikasi hasil dari setiap proses, menggunakan diagram pareto 
untuk mengidentifikasi masalah-masalah utama dalam proses dan 
mengembangkan tindakan perbaikan terus-menerus untuk 
menghilangkan akar penyebab dari masalah-masalah dalam proses. 
7. Menerapkan sistem penjadwalan linear (linear scheduling) guna 
mencapai kuantitas yang sama dan seimbang dari setiap proses kerja, 
operasi dan pergantian kerja (shift). 
8. Mengembangkan sistem jaminan kualitas dan produktivitas yang 
berfokus pada eliminasi masalah-masalah kualitas dan produktivitas. 
Berdasarkan hal ini, diharapkan performansi perusahaan akan meningkat 
terus-menerus.  
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9. Mengembangkan sistem audit guna melaksanakan proses auditing secara 
teratur terhadap sistem JIT. Hal ini dimaksudkan untuk menjamin 
efektivitas dan efisiensi penerapan sistem JIT dalam perusahaan industri. 
 
      Contoh Implementasi JIT pada Departemen 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
Produksi         Penjadwalan         Desain Produk        Tenaga Kerja            Pemasok         
Informasi 
                                                       dan Proses 
 
 
 
 
 
 
 
Dukungan 
(Komitmen) 
Manajemen Puncak Manajemen 
Sumber Daya 
Manusia 
Strategi 
Manufakturi
ng Perbaikan Terus-
Menerus dan Aktivitas 
Penyelesaian Masalah 
Melalui Tim Kerja Sama 
dan Partisipasi Total 
Manaje
men 
Teknolo
gi 
 Reduksi 
    waktu 
    set up. 
 Ukuran 
    lot kecil. 
 Perawatn 
    preventif. 
 Dll 
 Skedul 
    Produksi 
    Induk   
    repetitif.     
 Ketaata
n 
    pada  
    skedul 
    harian. 
 
 Tata letak 
    Peralatan. 
 Simplifikasi 
    desain  
    produk. 
 
 Pekerja 
    multi      
    fungsi.    
 Tim kerja 
    sama dan 
    partisipasi 
    total dalam 
    solusi 
    masalah. 
 Pelatihan 
 
 
 Adaptasi 
    MRP ke 
    JIT. 
 Adaptasi 
    sistem 
    akuntansi 
    ke JIT. 
 
 
 Penyerahan 
    tepat waktu 
   dari pemasok 
 Tingkat 
     kualitas 
     pemasok. 
 
 
 
 
Sistem Manufakturing Just In Time 
Peningkatan Performansi Manufakturing  
Keunggulan Kompetitif 
Manajemen 
Kualitas 
Total 
Gambar 26  Kerangka Kerja Menyeluruh dari Sistem 
Manufakturing JIT 
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10. Mendefinisikan rantai proses bernilai tambah, kemudian mendefinisikan 
proses kerja dengan diagram alir proses. Berdasarkan hal ini kemudian 
diusahakan untuk menurunkan cycle time dari proses, menyeimbangkan 
lini proses dengan tenaga kerja dan fasilitas yang ada. 
11. Mengembangkan sistem belajar terus-menerus melalui pendidikan dan 
pelatihan yang berfokus pada perbaikan terus-menerus terhadap proses, 
kualitas, produktivitas dan profitabilitas. 
12. Mengidentifikasi hasil dari setiap proses, menggunakan diagram pareto 
untuk mengidentifikasi masalah-masalah utama dalam proses dan 
mengembangkan tindakan perbaikan terus-menerus untuk 
menghilangkan akar penyebab dari masalah-masalah dalam proses. 
13. Menerapkan sistem penjadwalan linear (linear scheduling) guna 
mencapai kuantitas yang sama dan seimbang dari setiap proses kerja, 
operasi dan pergantian kerja (shift). 
14. Mengembangkan sistem jaminan kualitas dan produktivitas yang 
berfokus pada eliminasi masalah-masalah kualitas dan produktivitas. 
Berdasarkan hal ini, diharapkan performansi perusahaan akan meningkat 
terus-menerus.  
15. Mengembangkan sistem audit guna melaksanakan proses auditing secara 
teratur terhadap sistem JIT. Hal ini dimaksudkan untuk menjamin 
efektivitas dan efisiensi penerapan sistem JIT dalam perusahaan industri. 
 
G.       Contoh Implementasi JIT pada Departemen Pembelian  
Sistem manufakturing JIT dikembangkan berdasarkan ide bahwa 
“inventori adalah pemborosan”, karena ia menutupi masalah-masalah 
kualitas dan biaya. Karena itu, sistem JIT dikembangkan untuk 
menghilangkan ketergantungan pada inventori. Eliminasi atau reduksi 
inventori dalam sistem manufakturing akan mampu memberikan material 
Just In Time ke bagian produksi untuk ditransformasikan ke dalam produksi 
akhir yang dikirim Just In Time ke pelanggan. Secara jelas hal ini berarti 
bahwa semua material harus berkualitas tinggi dan tidak ada yang cacat 
(zero defect). Dengan demikian implementasi sistem JIT pada departemen 
pembelian menjadi sangat penting untuk menunjang keberhasilan penerapan 
JIT dalam sistem manufakturing secara keseluruhan. Implementasi JIT pada 
bagian pembelian akan sangat tergantung pada kesiapan dan kesediaan dari 
pemasok untuk memasok material dan parts yang dibutuhkan setiap hari 
dengan penyerahan tepat waktu. Di bawah sistem JIT, sering kali bagian 
pembelian hanya berurusan dengan pemasok tunggal untuk material dan 
parts tertentu. Hal ini berdasarkan pertimbangan untuk memudahkan 
pengendalian terhadap pemasok itu. 
Schonberger dan Ansari (1984) dalam Zenz (1994) mengemukakan 
dampak dari implementasi sistem JIT pada departemen pembelian terhadap 
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kualitas seperti ditunjukkan dalam Tabel 32.Pada sisi lain Lee dan Ansari 
(1985) dalam Adam dan Elbert (1992) melakukan analisis komparatif dari 
praktek pembelian tradisional yang banyak dilakukan oleh perusahaan-
perusahaan Amerika Serikat dengan praktek pembelian JIT yang dilakukan 
oleh perusahaan-perusahaan Jepang seperti ditunjukkan dalam Tabel 32 
 
Tabel 32  Dampak dari Praktek JIT Terhadap Kualitas 
No. 
Aktivitas 
Pembelian 
Praktek JIT Dampak pada Kualitas 
1. Ukuran lot 
(lot size) 
Pembelian dalam 
ukuran lot yang kecil 
dengan frekuensi 
penyerahan yang lebih 
sering. 
Deteksi dan koreksi kecacatan lebih 
cepat. 
2. Evaluasi 
pemasok 
Pemasok dievalusi 
berdasarkan 
kemampuan 
memberikan material 
dan/atau parts 
berkualitas tinggi. 
Pemasok memberikan perhatian 
penuh pada kualitas material 
dan/atau parts yang diserahkan. 
3. Pemilihan 
pemasok 
Pemasok tunggal dalam 
lokasi geografis yang 
berdekatan. 
Memudahkan kunjungan dan 
memberikan bantuan teknis pada 
pemasok serta menciptakan 
pemahaman yang lebih baik dan 
cepat terhadap kebutuhan kualitas. 
4. Spesifikasi 
material Spesifikasi penuh hanya 
pada karakteristik 
material yang penting. 
Pemasok mempunyai pilihan yang 
lebih banyak dalam desain produk 
dan metode manufakturing, yang 
berarti lebih memungkinkan untuk 
mempertahankan spesifikasi. 
5. Ikatan 
kontrak 
Kontrak jangka panjang 
dengan pemasok yang 
sama, membangun 
hubungan kemitraan 
yang bersifat informal. 
Pemasok dapat menyesuaikan biaya 
dari komitmen jangka panjang 
untuk memenuhi kebutuhan kualitas 
serta menjadi lebih perduli terhadap 
kebutuhan pembeli. 
 
6. Inspeksi 
penerimaan 
Pemasok bertanggung 
jawab penuh terhadap 
kualitas material 
sehingga inspeksi 
penerimaan dapat 
dikurangi dan mungkin 
dapat dihilangkan. 
 
Membangun kualitas pada sumber 
(pemasok) adalah lebih efektif dan 
efisien.. 
7. Kertas kerja Sistem formal menjadi 
berkurang sehingga 
mengurangi volume 
penggunaan kertas. 
 
Lebih banyak waktu yang tersedia 
bagi orang-orang di bagian 
pembelian untuk menyelesaikan 
masalah-masalah kualitas. 
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Tabel 33 Analisis Komparatif antara Praktek Pembelian JIT dan 
Tradisional 
No. 
Aktivitas 
Pembelian 
Praktek Pembelian 
JIT 
Praktek Pembelian Tradisional 
1. 
 
 
 
 
 
2. 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. 
 
 
 
 
 
4. 
 
 
 
 
 
 
5. 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ukuran lot 
pembelian 
(purchase lot 
size) 
 
 
Pemilihan 
pemasok 
 
 
 
 
 
 
 
Evaluasi 
pemasok 
 
 
 
 
Inspeksi 
penerimaan 
 
 
 
 
 
Negosiasi dan 
proses kontrak. 
 
 
 
 
 
 
 
Penentuan 
model 
transportasi 
 
 
 
 
 
 
 
Pembelian dalam 
ukuran lot kecil 
dengan frekuensi 
penyerahan yang lebih 
sering. 
 
Berhubungan dengan 
pemasok tunggal 
untuk material 
dan/atau part tertentu 
dengan lokasi 
geografis yang dekat 
berdasarkan kontrak 
jangka panjang. 
 
Pemasok dievaluasi 
berdasarkan pada 
kualitas material, 
performansi 
penyerahan dan harga. 
 
Perhitungan dan 
inspeksi  kedatangan 
material dikurangi dan 
mungkin dihilangkan, 
tanggung jawab ini 
dialihkan ke pemasok. 
 
Tujuan utama adalah 
mencapai kualitas 
material melalui 
kontrak jangka 
panjang dan harga 
yang pantas (saling 
menguntungkan). 
 
 
Memperhatikan 
penyerahan tepat 
waktu, skedul/jadwal 
penyerahan ditentukan 
oleh pembeli dan 
memperhatikan 
ongkos transportasi 
yang pantas. 
 
 
Pembelian dalam ukuran lot besar 
dengan frekuensi penyerahan yang 
lebih sedikit/ jarang. 
 
 
 
Berhubungan dengan banyak 
pemasok untuk material dan/atau 
part tertentu berdasarkan kontrak 
jangka pendek. 
 
 
 
 
 
Pemasok dievaluasi dengan lebih 
menekankan pada harga material. 
 
 
 
 
Pembeli bertanggung jawab untuk 
menerima, menghitung dan 
menginspeksi kedatangan material. 
 
 
 
 
Tujuan utama adalah untuk 
memperoleh material dengan harga 
yang serendah mungkin (lebih 
menguntungkan pembeli). 
Lebih menekankan pada ongkos 
transportasi yang rendah dengan 
jadwal penyerahan ditentukan oleh 
pemasok. 
 
 Spesifikasi material ditentukan 
secara ketat oleh pembeli sehingga 
pemasok tidak memiliki kebebasan 
dalam mendesain spesifikasi 
material, pembeli lebih percaya pada 
desain daripada performansi material.  
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7. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
8. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
9. 
Spesifikasi 
material 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kertas kerja 
 (paper work) 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pengepakan  
 
Pembeli lebih percaya 
pada spesifikasi 
performansi daripada 
desain material dan 
dalam hal ini pemasok 
didorong untuk 
menjadi lebih inovatif.  
 
 
 
Karena telah membina 
hubungan baik yang 
bersifat informal, 
pesanan pembelian 
yang berkaitan dengan 
waktu penyerahan dan 
kualitas pesanan dapat 
dilakukan melalui 
telepon. 
 
Menggunakan 
kontainer berukuran 
kecil untuk 
menampung kuantitas 
material dengan 
spesifikasi yang tepat. 
Membutuhkan pesanan pembelian 
secara formal dengan menggunakan 
formulir pesanan pembelian. 
Perubahan-perubahan dalam waktu 
penyerahan dan kualitas pesanan 
membutuhkan perubahan pada 
formulir pesanan pembelian 
(purchase orders). 
 
 
Pengepakan reguler untuk jenis 
material tanpa spesifikasi yang jelas 
pada isi material. 
 Schonberger (1982) mengemukakan sejumlah karakteristik dan 
manfaat dari pembelian JIT (JIT purchasing) seperti ditunjukkan dalam 
Tabel 9.11 
 
Tabel 34  Beberapa Karakteristik dan Manfaat JIT dalam Pembelian 
No. Deskrisi Karakteristik JIT 
1. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2. 
 
Kuantitas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kualitas 
 
 Tingkat kuantitas stabil sesuai yang diinginkan. 
 Penyerahan dalam ukuran lot kecil dengan frekuensi lebih 
sering. 
 Kontrak jangka panjang. 
 Lebih sedikit menggunakan kertas. 
 Kuantitas penyerahan dapat bervariasi tetapi tetap untuk 
bentuk kontrak keseluruhan. 
 Pemasok didorong untuk melakukan pengepakan  dalam 
kuantitas yan tepat. 
 Pemasok didorong untuk mengurangi ukuran lot produksi 
mereka (atau menyimpan bahan baku yang tidak 
dikirimkan). 
 
 Spesifikasi produk yang dimintakan kepada pemasok 
sangat sedikit. 
 Pemasok membantu untuk memenuhi kebutuhan kualitas. 
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 Membina hubungan yang erat antara pembeli dan 
pemasok melalui tim kerja sama pengendalian kualitas 
(gugus kendali mutu). 
 Pemasok didorong untuk menggunakan pengendalian 
proses daripada mengandalkan inspeksi. 
 
 
3. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. 
 
Pemasok 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pengiriman 
 
 Membina hubungan dengan lebih sedikit pemasok 
(pemasok tunggal) dalam lokasi geografis yang dekat. 
 Aktif menggunakan analisis nilai (value analysis) untuk 
memproleh pemasok yang diinginkan serta bartahan pada 
harga yang kompetitif. 
 Melakukan pengelompokan pemasok. 
 Menjalin hubungan bisnis berulang dengan pemasok yang 
sama. 
 Pemasok didorong untuk mengembangkan JIT dalam 
aktivitas pembelian ke pemasok mereka. 
 
 Pengiriman terjadwal dengan menggunakan model 
transportasi yang telah dikontrak dalam jangka panjang. 
 
 
Tabel 35. Kelajuan Beberapa Karakter dan Manfaat JIT dalam Pembelian 
No. Deskrisi Karakteristik JIT 
1. 
 
 
 
 
 
 
2. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. 
 
 
Ongkos 
 
 
 
 
 
 
Kualitas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Desain 
 
 
 Ongkos penyimpanan persediaan menjadi rendah. 
 Penurunan ongkos material karena manfaat dari 
pengalaman belajar jangka   panjang dalam 
menggunakan pemasok yang terbatas. 
 Ongkos scrap menjadi berkurang karena kecacatan telah 
dapat dideteksi sejak awal. 
 
 Deteksi kecacatan lebih cepat karena frekuensi 
penyerahan material lebih sering. 
 Tindakan korektif pada kecacatan lebih cepat karena set 
up dari pemasok lebih sering dengan ukuran lot produksi 
lebih kecil. 
 Kebutuhan untuk inspeksi lebih sedikit karena pemasok 
didorong menggunakan pengendalian proses. 
 Kualitas dari material yang dibeli lebih tinggi karena 
pemasok bertanggung jawab untuk memenuhi 
kebutuhan kualitas. 
 
 Respons terhadap perubahan rekayasa (engineering 
changes) lebih cepat. 
 Menimbulkan inovasi dalam desain karena pemasok 
~ 162 ~ 
 
 
 
 
4. 
 
 
 
 
5. 
 
 
 
Efisiensi 
administratif 
 
 
 
Produktivitas 
memiliki kebebasan tanpa terikat pada spesifikasi desain 
yang ketat dari pembeli. 
 
 Kebutuhan untuk kontrak lebih sedikit. 
 Meminimumkan penggunaan kertas. 
 Lebih sedikit pembatalan yang dilakukan. 
 
 Ongkos-ongkos administrasi menjadi berkurang. 
 Perhitungan untuk material yang diterima menjadi lebih 
mudah karena pemasok menggunakan kontainer 
standard berukuran tertentu. 
 Identifikasi pesanan yang diterima lebih mudah dan 
tepat karena pemasok menggunakan kontainer yang 
memiliki tanda (label) yang jelas. 
 Pekerjaan ulang (rework) karena menggunakan material 
berkualitas tinggi. 
 Inspeksi material menjadi berkurang. 
 Mengurangi keterlambatan produksi karena penyerahan 
material tepat waktu dengan kualitas yang baik. 
 Meningkatkan efisiensi pembelian, pengendalian 
produksi, pengendalian persediaan dan supervisi karena 
pemasok ikut bertanggung jawab menyerahkan material 
berkualitas tinggi pada waktu yang tepat. 
 
H. JIT dalam Sektor Jasa 
 Kesemua teknik JIT dalam menangani (1) pemasok, (2) tata letak, 
(3) persediaan dan (4) penjadwalan digunakan dalam industri jasa. 
 
Pemasok. Sebenarnya semua restoran berurusan dengan para pemasok 
mereka dengan dasar JIT. Restoran yang tidak demikian tidak akan sukses 
dimana kesia-siaan akan muncul yaitu kerusakan makanan dan keluhan 
konsumen. 
 
Tata Letak. Tata letak berdasarkan JIT di restoran dimana makanan dingin 
harus disajikan dingin dan makanan panas disajikan panas. Tata letak 
menciptakan perbedaan pengambilan koper maskapi penerbangan dimana 
konsumen mengharapkan koper-kopernya didapat tepat pada waktunya. 
 
Persediaan. Setiap pialang saham mengarahkan persediaan menjadi nol. 
Kebanyakan pesanan beli atau jual terjadi dengan dasar JIT karena transaksi 
jual atau beli yang tidak dijalankan tidak dapat diterima oleh para klien. 
Seorang pialang mungkin akan menghadapi masalah besar bila ada 
perdagangan yang tidak ia lakukan. 
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Jadwal. Di kounter tiket maskapi penerbangan, fokus sistem JITnya adalah 
permintaan konsumen, namun permintaan itu bukan dipenuhi dengan 
persediaan produk  berwujud tetapi dengan karyawan-karyawan maskapi 
penerbangan itu. Melalui penjadwalan yang rumit, karyawan di kounter tiket 
tiba di kounter tepat pada waktu konsumen memerlukannya. Pelayanan jasa 
diberikan dengan dasar JIT. Para karyawan dijadwalkan, bukan seperti 
industri manufaktur dimana ‘sesuatu’ dimasukkan di persediaan. Jadwal 
merupakan sesuatu yang penting sekali. Di salon kecantikan, fokusnya hanya 
sedikit sekali berbeda, konsumen dijadwalkan untuk memastikan mutu 
pelayanan JIT. Demikian pula di McDonnald’s (seperti juga dikebanyakan 
restoran siap saji), penjadwalan karyawan berkurang 15 menit karena 
ramalan permintaannya sangat tepat. Produksi dilakukan dalam lot-lot kecil 
untuk memastikan bahwa yang dihantarkan adalah hamburger panas yang 
segar, tepat pada waktunya. Karyawan maupun produksinya dijadwalkan 
dengan dasar JIT untuk memenuhi permintaan tertentu. Waktu 
pemasangannya sangatlah rendah dengan ukuran lotnya sangatlah kecil 
mendekati satu. McDonnald’s mendekati pemikiran yang melatarbelakangi 
JIT bahwa satu produk yang berkualitas dihantarkan kepada konsumen pada 
waktu dan di tempat konsumen menginginkannya. 
 Perhatikan dari ketiga contoh di atas, kounter tiket maskapi 
penerbangan, salon kecantikan dan McDonnald’s, penjadwalan menjadi 
kunci efektifitas JIT. Ramalan yang sangat baik mengarahkan penjadwalan. 
Ramalan-ramalan ini mungkin bisa mendekati sampai ke komponen 
musiman, harian bahkan jam-jaman dalam kasus kounter tiket maskapi 
penerbangan (penjualan musim liburan, waktu penerbangan, dan seterusnya) 
atau komponen musiman dan mingguan di salon kecantikan (liburan dan hari 
Jum’at menimbulkan masalah-masalah khusus) atau sampai menit-menitan 
dalam kasus McDonnald’s. 
 Untuk bisa menghantarkan barang atau jasa kepada konsumen, 
pemasok yang bermutu baik, mempunyai persediaan yang ramping, waktu 
siklus yang pendek dan jadwal yang cepat dengan kondisi yang terus-
menerus berubah. Kesemuanya ini saat ini dilakukan secara sukses di banyak 
perusahaan tanpa memandang produk apa yang dijual. Teknik JIT diterapkan 
secara luas di perusahaan-perusahaan produsen barang maupun perusahaan-
perusahaan produsen jasa, hanya saja teknik JIT ini terlihat berbeda. 
 
SOAL-SOAL. 
1. Apa yang dimaksud dengan falsafah JIT? 
2. Apa saja yang menjadi karakteristik kemitraan JIT? 
3. Sebutkan jenis kesia-siaan yang dihilangkan oleh JIT! 
4. Sebutkan perbedaan antara sistem “tarik” dan sistem “dorong”! 
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5. Bagaimana JIT dapat membantu menurunkan jarak, kebutuhan ruang 
dan persediaan? 
 
lan 
( t ) 
Permintaan 
(dt) 
Tingkat 
produksi 
(pt) 
Persediaan  
yang  
timbul (it) 
Penyesuaian 
persediaan 
dengan 
persediaan 
awal 
Ongkos total 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8  
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300  
300 
300 
300 
300 
300 
300 
300 
300  
80 
 210 
110 
-190 
-270 
-170 
0 
0  
350 
480 
380 
80 
0 
100 
270 
270  
17 500 
24 000 
19 000 
4 000 
0 
5 000 
13 500 
13 500  
     96 500 
a. Produksi dilakukan pada tingkat rata-rata permintaan  dan 
kekurangan  produksi (back order) dipenuhi pada periode 
produksi yang berlaku. 
Bulan    
(t ) 
Permint
aan  
(dt) 
Tingkat 
produksi 
(pt) 
Persediaan 
yang timbul 
(it) 
Back 
order 
(bt) 
Ongkos 
produksi  
Ongkos 
back order 
Ongkos total 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8  
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300  
300 
300 
300 
300 
300 
300 
300 
300  
210 
110 
- 
- 
- 
- 
- 
-  
- 
- 
- 
190 
270 
170 
- 
-  
4 000 
10 500 
5 500 
- 
- 
- 
- 
-  
- 
- 
- 
19 000 
27 000 
17 000 
- 
- 
4 000 
10 500 
5 500 
19 000 
27 000 
17 000 
- 
-  
     83 000 
Jika ongkos back order terlalu mahal maka diambil alternatif lain itu dengan 
sub contract.  
 
Rencana 3:  Mengadakan sub kontrak 
           Dgn rencana ini berhasil berarti perusahaan berproduksi tk. 
Permintaan yg paling rendah  & kekurangan pada periode yg lain dipenuhi 
dgn sub kontrak. 
Frekwensi biaya yang dihasilkan  adalah sebagai berikut :  
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Bulan Permintaan (dt) Produksi (pt) 
Besarnya sub 
kontrak 
Ongkos total 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
220 
170 
400 
600 
380 
200 
130 
300 
130 
130 
130 
130 
130 
130 
130 
130  
90 
40 
270 
470 
250 
70 
0 
170  
72.000 
32.000 
216.000 
376.000 
200.000 
56.000 
0 
136.000  
   Dt-pt 1.088.000 
 Dari beberapa alternatif di atas maka dipilih rencana 2 b sebab biaya 
yang dihasilkan paling murah  
 
c.  Dengan Metode Transportasi Land 
             Dalam pendekatan ini,  perencanaan  agregat diubah dalam bentuk 
model persoalan  transportasi.  
 
Contoh : sebuah perusahaan  memiliki 4 periode permintaan  serta 4 periode 
sumber daya yaitu : 
 
Bulan Permintaan  
Jam kerja 
biasa  
Kapasitas jam 
kerja lembur  
Sub kontrak  
1 
2 
3 
4 
500 
800 
1.700 
900  
 700 
 800 
900 
900 
250 
250 
250 
250 
500 
500 
500 
500  
 
Diketahui pula bahwa pada periode pertama sudah terdapat persediaan  
adalah sebesar 100 unit dan pada akhir  periode 4 diinginkan adanya 
persediaan  seesar 150 unit. Sedangkan ongkos produksi pada jam kerja  
biasa (regular time) rp. 100 per unit, pada jam kerja  lembur (over time ) rp. 
150 per unit. Ongkos untuk mengadakan  sub kontrak atau  rp. 150 / unit 
untuk menyimpan  dikenakan ongkos rp. 20 per unit per periode. 
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Penyelesaian :  
Sumber Periode 
Kapasitas R. Produk 
1 2 3 4 
Persediaan 1000 -20 -40 60 - - 
1 
Rt 
Ot 
Sk  
400100  
-125 
-150  
-120 
-145 
-150  
300140 
-165 
-150  
-160 
-185 
-150 
700 
250 
500  
700 
  
2 
Rt  
Ot  
Sk  
X 
X 
X  
800100 
-125 
-150  
-120 
250145 
-150  
-140 
-165 
-150  
800 
250 
500  
800 
250   
 
3 
Rt  
Ot  
Sk  
X 
X 
X 
X 
X 
X  
900100 
250125 
-150  
-120 
-145 
-150  
900 
250 
500  
900 
250  
 
4 
Rt  
Ot  
Sk  
X 
X 
X  
X 
X 
X  
X 
X 
X 
900100 
150125 
-150 
900 
250 
500  
900 
150  
Permintaan  500 800 1700 1050   
 
Dalam contoh di atas sistem tidak bac order sehingga kebutuhan  pada 
periode i tidak mungkin  dipenuhi oleh periode 2, tapi kalau boleh back 
order tentu sebaliknya. 
Jadwal induk produksi: 
periode Rencana produksi Permintaan 
1 
2 
3 
4 
700 
1050 
1150 
1050 
500 
800 
1700 
900 
 
Untuk produk yang banyak diperlukan teknik agregasi dan 
disagregasi 
 
I. PERSEDIAAN 
1.    PENGERTIAN DAN FUNGSI PERSEDIAAN 
Persediaan adalah suatu sumber daya menganggur (idle resources) yang 
menunggu proses lanjut. Yang dimaksud dengan proses lebih lanjut disini 
dapat berupa kegiatan produksi seperti dijumpai pada sistem manufaktur, 
kegiatan pemasaran seperti yang dijumpai pada sistem distribusi ataupun 
kegiatan konsumsi seperti dijumpai pada sistem rumah tangga. 
Dalam sistem manufaktur, persediaan dapat ditemui dalam tiga 
bentuk, yaitu : 
1. Bahan baku, merupakan masukan awal dari proses transformasi 
menjadi produk jadi. 
2. Barang setengah jadi, merupakan bentuk peralihan dari bahan baku 
menjadi produk jadi 
JADI YANG DI 
PRODUKSI TIDAK 
SAMA DENGAN 
PERMINTAAN  
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3. Barang jadi, merupakan hasil akhir proses transformasi yang siap 
dipasarkan kepada konsumen. 
Kaitan antara ketiga bentuk ini dapat dilihat pada gambar berikut ini  
 
Proses Transformasi 
 
Bahan baku                 Produk Jadi 
 
 
 
 
 
Barang Setengah jadi 
Gambar 27. Bentuk persediaan dalam sistem manufaktur 
 
 Dalam sistem non manufaktur, persediaan dapat ditemui baik dalam 
bentuk uang seperti yang ada di bank, obat-obatan seperti yang ada di apotik, 
darah dan para medis seperti yang ada di rumah sakit, armada pemadam 
kebakaran yang ada pada suatu kota dan sebagainya. 
Besar kecilnya kesulitan dalam permasalahan tersebut tergantung 
pada berbagai faktor, diantaranya adalah : 
a. Permintaan yang bervarisi dan sering tidak pasti baik dalam jumlah 
maupun kedatangannya. 
b. Waktu pembuatan yang cenderung untuk tidak konstan antara satu 
produk dengan produk lainnya 
c. Waktu ancang-ancang yang cenderung tidak pasti karena berbagai 
faktor yang tidak dapat sepenuhnya dikendalikan 
d. Sistem administrasi dan pengorganisasian 
e. Tingkat pelayanan yang ingin diberikan 
f. Keberanian pihak manajemen untuk mengambil resiko 
 Selain akibat dari mekanisme pemenuhan atas permintaan, 
timbulnya persediaan dapat pula disebabkan karena adanya keinginan untuk 
meredam ketidakpastian (prcautionary motive) dari ketiga faktor pertama 
diatas. Jenis persediaan yang diperuntukkan untuk meredam ketidakpastian 
ini sering disebut sebagai persediaan pengaman (safety stock) 
 Adapun sebab lain dari timbulnya persediaan adalah keinginan 
untuk melakukan spekulasi (speculative motive) dengan tujuan mendapatkan 
keuntungan dari kenaikan harga barang di masa mendatang. Faktor spekulasi 
ini biasanya terjadi pada barang-barang yang langka di pasaran ataupun 
barang-barang yang monopolistik. 
 
1 n 3 2 
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2.   PERMASALAHAN UMUM PENGENDALIAN 
PERSEDIAAN 
 Secara implisit telah diuraikan bahwa fungsi utama persediaan 
adalah menjamin kelancaran mekanisme pemenuhan permintaan barang 
sesuai dengan kebutuhan pemakai sehingga sistem yang dikelola dapat 
mencapai kinerja (performance) yang optimal. Adapun permasalahan yang 
dihadapi di dalam pengendalian persediaan pada umumnya adalah : 
1. Permasalahan kwantitatif, yaitu hal-hal yang berkaitan dengan 
penentuan jumlah barang yang akan dipesan/dibuat, saat 
pemesanan/pembuatan serta jumlah persediaan pengamannya. 
Permasalahan ini sering dikenal dengan penentuan kebijaksanaan 
persediaan (inventory policy), yaitu pemilihan metoda pengendalian 
persediaan yang terbaik.  
2. Permasalahan Kwalitatif, yaitu hal-hal yang berkaitan dengan sistem 
pengoperasian persediaan yang meliputi antara lain pengorganisasian, 
mekanisme dan prosedur, administrasi dan sistem informasi persediaan.  
 
3.  UKURAN KINERJA (PERFORMANCE) SISTEM PERSEDIAAN 
Bertitik tolak dari uraian diartas, tersirat bahwa tujuan dari sistem 
pengendalian persediaan adalah mencari jawab optimal baik terhadap 
permasalahan-permasalahan kwantitatif maupun permasalahan-
permasalahan kwalitatif yang timbul di dalam suatu sistem persediaan 
sehingga persediaan barang yang ada dapat berfungsi sebagaimana yang 
diharapkan. Oleh sebab itu untuk mengukur kinerja sistem persdiaan diambil 
ukuran yang lebih operasional yaitu ongkos minimal untuk suatu kurun 
waktu operasi tertentu (biasanya dalam waktu satu tahun). 
Penggunaan ongkos sebagai ukuran kinerja ini mengandung suatu 
asumsi bahwa sistem persediaan tidak akan mengurangi keuntungan yang 
dicapai oleh sistem usaha secara keseluruhan. Dengan asumsi ini minimasi 
ongkos persediaan akan berarti akan menaikkan keuntungan sistem usaha 
secara keseluruhan, bila faktor yang lainnya tetap. 
Ukuran kinerja sistem persediaan tidak cukup diukur berdasarkan 
ongkosnya saja, sebab ongkos merupakan kriteria intern yang hanya 
diketahui oleh pengelola. Bagi pemakai/konsumen, kinerja sistem persediaan 
akan diukur dari tingkat pelayanan (service level) yang dapat diberikan.  
Beberapa ukuran tingkat pelayanan, diantaranya adalah : 
1. Presentase pemenuhan permintaan, yang dapat dituliskan sebagai 
berikut : 
a.    =   jml permintaan yg dapat dipenuhi segera       
  jml permintaan yg datang dlm perioda tsb 
b.    =   jml barang yg dapat dipenuhi segera       
  jml total barang diminta dlm perioda tsb 
X 100% 
X 100% 
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2. Presentase waktu tersedianya persediaan, yang dapat dituliskan 
sebagai berikut : 
       =   jml hari kerja dlm 1 thn dimana tersedia brg 
  jml hari kerja dlm thn yg bersangkutan 
3. Kecepaan pelayanan yang dapat berupa : 
a. waktu pengiriman (delivery time) 
b. waktu proses (processing time) 
Selain ketiga ukuran kinerja tingkat pelayanan tersebut diatas, dalam 
sistem jasa (perdagangan) sering digunakan inventory turn over sebagai 
ukuran efektivitas manajemen sistem persediaan. Adapaun inventory turn 
over adalah perbandingan antara volume penjualan tahunan dengan 
persediaan barang rata-rata : 
 
      =   Volume penjualan tahunan       
  persediaaan barang rata-rata 
 
ukuran kinerja ini merupakan ukuran yang bersifat relatif, oleh itu di 
dalam penggunaannya perlu dibandingkan dengan nilai yang diperoleh dari 
sistem usaha lain yang sejenis dan bergantung pada jenis barangnya. Untuk 
barang-barang konsumsi sehari-hari biasanya mempunyai inventory turn 
over yang tinggi, sedangkan barang-barang yang mahal akan mempunyai 
inventory turn over yang rendah. Oleh sebab itu tidak dapat dibandingkan 
inventory turn over dari barang-barang yang tidak sejenis. Untuk mengetahui 
tingkat efektivitas dengan ukuran ini maka perlu dibandingkan dengan 
inventory turn over barang sejenis dari sistem usaha lainnya. 
 
4.   ONGKOS SISTEM PERSEDIAAN 
 Secara umum dapat dikatakan bahwa ongkos sistem persediaan 
adalah semua pengeluaran dan kerugian yang timbul sebagai akibat adanya 
persdiaan. Adapun komponen-komponennya terdiri atas ongkos pembelian, 
ongkos pemesanan, ongkos simpan, ongkos kekurangan persediaan dan 
ongkos sistematik. Berikut ini akan diuraikan secara singkat komponen 
ongkos sistem persediaan tersebut. 
1. Ongkos pembelian 
Ongkos pembelian adalah ongkos yang dikeluarkan untuk membeli 
barang. Besarnya ongkos pembelian ini tergantung pada jumlah 
barang yang dibeli dan harga satuan barang.  
2. Ongkos Pengadaan (Procurement Cost) 
Ongkos pengadaan dibedakan atas dua jenis sesuai asal-usul dari 
barang tersebut yaitu ongkos pemesanan (order cost) dan ongkos 
pembuatan (set up cost) 
 
X 100% 
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a. Ongkos pemesanan (order cost) 
Ongkos pemesanan adalah semua pengeluaran yang 
ditimbulkan untuk mendatangkan barang dari luar. Ongkos ini 
meliputi ongkos untuk menentukan pemasok (supplier), ongkos 
memeriksa persediaan sebelum melakukan pemesanan dan 
sebagainya. Biasanya ongkos ini diasumsikan tetap untuk setiap 
kali pemesanan barang. 
b. Ongkos pembuatan (set up cost) 
Ongkos pembuatan adalah semua pengeluaran yang 
ditimbulkan untuk persiapan memproduksi barang. Ongkos ini 
biasanya timbul di dalam pabrik, yang meliputi ongkos menyetel 
mesin, ongkos mempersiapkan gambar benda kerja dan 
sebagainya. 
Karena kedua ongkos tersebut diatas mempunyai peran yang sama, yaitu 
untuk pengadaan, maka di dalam sistem persediaan ongkos tersebut sering 
disebut sebagai ongkos pengadaan (procurement cost) saja. 
 
3. Ongkos simpan 
Ongkos simpan adalah semua pengeluaran yang timbul akibat 
penyimpanan barang. Ongkos ini meliputi : 
a. Ongkos memiliki persediaan 
Ongkos memiliki persediaan biasanya dinyatakan sebagai 
prosentase terhadap nilai persediaan tersebut untuk suatu satuan 
waktu tertentu. 
b. Ongkos Gudang  
Barang disimpan memerlukan tempat untuk penyimpanan 
(gudang), oleh sebab itu menmbulkan ongkos gudang. Bila 
gudang dan fasilitas peralatannya disewa maka ongkos gudang 
merupakan ongkos sewa, sedang bila dimiliki sendiri maka 
ongkos gudang merupakan ongkos depresiasinya. 
c. Ongkos kerusakan dan penyusutan 
Barang yang disimpan dapat mengalami kerusakan bahkan 
dapat pula mengalami penyusutan. Ongkos yang ditimbulkan 
karena faktor kerusakan dan penyusutan ini biasanya diukur dari 
pengalaman sesuai dengan prosentasinya. 
d. Ongkos kadaluwarsa (absolaence) 
Adakalanya barang-barang yang disimpan mengalami 
penurunan nilai karena adanya model yang lebih baru. Hal ini 
banyak dijumpai pada barang-barang elektronik misalnya. 
Besarnya ongkos kadaluwarsa ini biasanya diukur dengan 
besarnya penurunan nilai jual barang tersebut. 
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e. Ongkos asuransi 
Untuk menjaga barang terhadap hal-hal yang tidak diinginkan 
seperti kebakaran, huru-hara dan sebagainya maka barang yang 
disimpan juga diasuransikan, disebut ongkos asuransi. 
f.  Ongkos administrasi 
Ongkos ini dikeluarkan untuk mengadministrasikan persediaan 
barang yang ada, baik pada saat pemesanan, penerimaan barang 
maupun penyimpanannya 
f. Ongkos lain-lain 
     adalah semua ongkos penyimpanan yang belum dimasukkan ke 
dalam elemen ongkos diatas, biasanya bergantung pada situasi 
dan kondisi perusahaan. 
4. Ongkos kekurangan persediaan 
Apabila dijumpai tidak ada barang pada saat diminta maka akan 
terjadi keadaan kekurangan persediaan. Ongkos kekurangan 
persediaan, dapat diukur dari : 
a. Kwantitas yang tidak dapat dipenuhi 
b. Waktu pemenuhan  
c. Ongkos pengadaan darurat 
5. Ongkos Sistemik  
Selain ongkos-ongkos yang disebut di atas  yang biasanya  bersifat  
rutin maka ada ongkos lain yang disebut  ongkos sistemik. Ongkos 
sistemik  ini meliputi  ongkos perancangan dan perencanaan  sistem  
persediaan  serta ongkos-ongkos  untuk mengadakan  peralatan   
(misalnya  komputer) serta  melatih  tenaga yan digunakan  untuk 
mengoperasikan  sistem. Ongkos sistemik  ini dapat dianggap  
sebagai ongkos  investasi  bagi pengadaan  suatu  sistem persediaan.  
 
5.    METODE-METODE PENGENDALIAN PERSEDIAAN  
 Secara umum metode pengendalian  persediaan  dapat 
dikelompokkan menjadi :  
1. Metode pengendalian secara statistik  
2. Metode perencanaan  kebutuhan  material  
3. Metode kanban 
 
6. METODE –METODE PENGENDALIAN PERSEDIAAN  
SECARA STATISTIK 
    Metode ini menggunakan  ilmu matematika  dan statistik  sebagai alat 
bantu utama  untuk menjawab  permasalahan-permasalahan  kuantitatif di 
dalam sistem  persediaan,  oleh sebab  itu sering  disebut metode 
pengendalian persediaan  secara statistik  (Statistical Inventory Control).  
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 Metode pengendalian persediaan  secara statistik ini biasanya  
digunakan  untuk pengendalian  persediaan  di mana  permintaan  barang  
yang  dikelola  saling  tidak bergantungan. Oleh sebab  itu dasar 
pendekatannya  berorientasi pada pengendalian  tiap komponen  yang berdiri 
sendiri. Sebagai contoh  adalah pengendalian  persediaan  barang  pada pasar 
swalayan. Di sini  besarnya  permintaan  sayur mayur tidak tergantung pada 
besarnya  permintaan  barang-barang  pecah belah misalnya.  
 Di tinjau dari sejarah  perkembangannya,  metode ini secara formal  
mulai dikenal sejak  tahun 1929 oleh Wilson. Di sini  Wilson  mencoba  
mencari  jawab dua pertanyaan  dasar yaitu :  
- berapa jumlah barang yang harus dipesan  untuk setiap kali 
pemesanan ?  
- kapan saat pemesanan  dilakukan ?  
 Bertitik tolak  dari formula Wilson kemudian di coba  untuk 
dikembangkan  dalam berbagai keadaan yang lebih realistik, terutama  untuk 
fenomena yang bersifat probabilistik. Dalam kaitan ini dikenal  adanya dua 
metode dasar pengendalian persediaan  yang bersifat probabilistik yaitu 
metode Q dan metode P. Metode Q pada dasarnya  menggunakan  aturan  
jumlah ukuran  pemesanan  yang selalu  tetap  untuk setiap  kali pemesanan, 
sedang  metoda P menganut aturan  saat pemesanan  yang  reguler mengikuti 
suatu periode yang tetap (mingguan,  bulanan dsb). 
 
7.    METODE PERANCANAAN  KEBUTUHAN MATERIAL  
 Penggunaan  metode  pengendalian  persediaan  tradisional  menjadi 
kurang efektif bila digunakan  dalam keadaaan  adanya ketergantungan  
antara kebutuhan  suatu  komponen/material dengan komponen/material 
lainnya. Ketidak efektifan ini akan semakin  terasa  bila keanekaragaman  
jenis  komponen/material  yang dikelola  semakin banyak.  
 Untuk menjawab  tantangan  ini di Amerika  sejak tahun enam  
puluhan mulai  dikembangkan  suatu cara  baru  yang disebut Perencanaan 
Kebutuhan Material (PKM) atau  dikenal  dengan Material Requirement 
Planning (MRP). Metode ini lahir berkat adanya  kemajuan  teknologi  
komputer, oleh sebab  itu metode  ini sangat  Computer Oriented  Approach. 
Metode  ini terdiri dari  sekumpulan prosedur, aturan-aturan  keputusan  dan 
seperangkat  mekanisme  pencatatan  yang dirancang  untuk menjabarkan  
suatu Jadwal  Induk Poduksi (JIP).  
 Dilihat dari sejarahnya, penerapan PKM pertama kali  digunakan  
pada industri logam dengan tipe  job shop. Di dalam  sistem manufaktur, tipe 
semacam ni termasuk  yang paling  sulit untuk dikendalikan, sehingga  
kehadiran  PKM mempunyai  ati  yang sangat  besar  di dalam  meminimasi  
investasi  untuk persediaan, memudahkan  penyusunan  jadwal  kebutuhan  
setiap komponen/material yang  diperlukan  dan sekaligus juga PKM ini 
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merupakan  alat  pengendalian  produksi  dan persediaan.  Dalam 
perkembangan  selanjutnya  PKM dapat diterapkan  juga pada setiap  
pengendalian  persedian di dalam  sistem manufaktur baik pada  tipe job 
shop, tipe produksi massa (mass production) maupun  tipe yang lain.  
 
8.    METODE KANBAN  
 Metode ini merupakan  salah satu operasionalisasi  dari konsep Just  
In Time (JIT) yang dikembangkan dalam  sistem produksi  Toyota Motor 
Co. Produksi JIT berarti  produksi  massal dalam jumlah kecil, tersedia 
untuk  segera digunakan. Dalam JIT digunakan teknik  pengendalian  
persediaan  yang dinamakan  Kanban. Dalam sistem ini, jenis  dan jumlah  
unit yang diperlukan  oleh proses berikutnya,  diambil  dari proses  
sebelumnya, pada saat diperlukan. Dan ini merupakan  tanda bagi proses 
sebelumnya untuk memproduksi unit yang baru   saja diambil.  Jumlah dan 
jenis unit yang dibutuhkan  tersebut ditulis  dalam suatu kartu yang disebut  
juga Kanban.  
 Dalam  sistem ini digunakan  kareta  sebagai  tempat komponen,  
dengan jumlah tetap. Di dalam  tiap kereta terdaat dua kartu. Sebuah kartu 
menandakan  pesanan  pada produksi, dan sebuah lagi  menandakan  
pengambilan unit. Perbedaan utama  antara sistem ini dengan  kedua sistem 
sebelumnya  terletak pada  perbedaan karakteristik “pertimbangan” yang 
digunakan  untuk mengatur  jadwal  produksi. Pada dua sistem terdahulu, 
dilakukan  proyeksi  permintaan yang  akan datang,  dan selanjutnya  
penjadwalan  produksi dilakukan untuk memenuhi permintaan tersebut,  
penjadwalan  mendorong produksi (push system). Sedangkan  dalam sistem 
kanban, jadwal produksi  diatur sesuai dengan  permintaan  aktual (pull 
system).  
 
9.    FORMULA WILSON 
 Secara formal formula WILSON merupakan hasil pemakaian 
pendekatan statistik/matematik yang pertama dilakukan didalam bidang 
manajemen, khususnya didalam sistem persediaan. Ada dua  pertanyaan 
dasar yang menjadi fokus untuk dijawab di dalam formula ini, yaitu : 
- Berapa jumlah barang yang akan dipesan untuk setiap kali 
pemesanan dilakukan. 
- Kapan saat pemesanan dilakukan. 
Didalam mencari jawab kedua pertanyaan tersebut, WILSON membuat 
beberapa asumsi terhadap fenomena nyata yang dimodelkan sebagai 
berikut : 
1. permintaan barang selama horizon perencanaan (satu tahun) 
diketahui dengan pasti dan akan datang secara kontinu sepanjang 
waktu. 
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2. Barang yang dipesan akan datang secara serentak pada saat 
pemesanan dilakukan. 
3. Harga barang yang dipesan tidak bergantung pada jumlah barang 
yang dipesan/dibeli. 
Dengan ketiga asumsi tersebut maka posisi persediaan barang di gudang 
dapat digambarkan sebagai berikut : 
 
 
qo 
 
 
 
         
 Gambar 28 Posisi Persediaan Menurut Model Wilson 
 
Dari gambar diatas nampak dengan jelas bahwa jawaban dari WILSON 
terhadap kedua pertanyaan dasar terdahulu adalah  sebagai berikut : 
- Pesan  sebesar qo untuk setiap kali pemesanan dilakukan. 
Selanjutnya qo inilah yang disebut sebagai ukuran kwantitas 
pemesanan. 
- Pemesanan ulang dilakukan pada saat persediaan barang gudang 
mencapai nol. 
 
Yang menjadi masalah selanjutnya yang perlu dibahas adalah berapa 
besarnya qo yang optimal. Di dalam mencari jawab qo maka yang 
menjadi fungsi tujuan utama dari model WILSON adalah minimasi 
ongkos total persediaan (OT) selama horizon perencanaan (biasanya 
satu tahun). Berangkat dari asumsi-asumsi tersebut diatas maka ongkos 
total persediaan yang dimaksud disini terdiri dari dua elemen ongkos 
yaitu ongkos 
Pemesanan (Op) dan ongkos simpan (Os) : 
Ot  = Op  +  Os   
Dengan demikian WILSON mencoba mencari keseimbangan antara ongkos 
pemesanan dan ongkos simpan yang dapat memberikan ongkos total 
persediaan yang minimum. Adanya titik keseimbangan yang merupakan titik 
optimal ini dapat ditunjukkan pada gambar 3.1  sebagai berikut : 
 
 
 
 
 
 
~ 175 ~ 
 
 
 
 
 
                             Ongkos total (Ot) 
 
 
                                 Ongkos simpan (Os) 
  
 
                                    
Ongkos Pengadaan (Op)     
                                 qo
*
                                              qo 
 
Gambar 29  Grafik Ongkos Total dan ukuran Pemesan Optimal (qo
*
) 
 
Selanjutnya harga dari setiap elemen-elemen ongkos tersebut 
dihitung dengan cara sebagai berikut : 
1. Ongkos Pemesanan (Op) 
Besarnya ongkos pemesanan selama horizon perencanaan 
merupakan perkalian antara frekuensi pemesanan (f) dan ongkos 
untuk setiap kali pemesanan barang (A) , secara matematis dituliskan 
sebagai berikut : 
Op  =  f . A 
Adapun frekwensi pemesanan selama horizon perencanaan adalah 
banyaknya permintaan selama horizon permintaan (D) dibagi dengan 
ukuran pemesanannya (qoa0 
   f = D / qo 
Dengan demikian ongkos pemesanan selama horizon perencanaan 
dapat dirumuskan  
  Op  =  A D /qo 
2. Ongkos Simpan (Os) 
Ongkos ini dapat dihitung dari hasil perkalian antara jumlah 
persediaan rata-rata yang ad adi gudang setiap saatnya (m) dengan 
ongkos simpan / unit / perioda (h) : 
   Os  =  h  x  m 
Adapun jumlah persediaan rata-rata (m) dapat dihitung berdasarkan 
atas nilai equivalensi keadaan persediaan seperti yang ditunjukkan 
pada gambar 3.1 yang diarsir yaitu sebesar ½ qo. Dengan demikian 
maka ongkos simpan (Os) dapat dituliskan sebagai berikut : 
   Os  =  ½ h qo  
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Disini ongkos simpan / unit / perioda (h) dapat dinyatakan sebagai 
presentase (I) dari harga satuan barang (C) : 
   H  =  I  .  C 
Bila formula yang diperoleh ini disubsitusikan maka akan diperoleh 
rumusan ongkos total (OT) sebagai berikut : 
   OT  =  A D / qo +  ½ h qo   
Satu-satunya variabel keputusan pada formula Wilson adalah ukuran 
kwantitas pemesanan (qo). Nilai optimalnya (qo
*
) dapat ditentukan 
dengan menggunakan syarat optimalisasi sebagai berikut: 
D OT/d qo  =  0            - A  D /qo  
2
 + ½ h  =  0  
Penyelesaiannya persamaan kwardat di atas akan memberikan 
ukuran kwantitas pemesanan ekonomis qo
* 
(Economic Order 
Quantity) sebagai berikut : 
  qo
*
 = 
h
AD2
   
Rumusan  ini selanjutnya sering dikenal dengan formula WILSON 
atau Rumus EOQ.  
OT
*
  =  
h
AD
h
h
AD
h
h
AD
h
hAD
AD
2
2/1
2
2/1
2
2/1
/2


 
 
          
 
 
Dari persamaan diatas terlihat bahwa pada model WILSON titik 
optimal dicapai bila ongkos pesan (Op) akan sama dengan ongkos 
simpan (Os). Adapun waktu antar pemesanan (T*) yang optimal dapat 
dicari sebagai berikut : 
 T*  =  
D
hAD
D
qo /2

 
 
 
                                    . . . . . . . .  
 
 
Walaupun formula tersebut diturunkan dengan asumsi waktu ancang-ancang 
nol, tapi hasil-hasil yang diperoleh ini tidak akan mengalami 
perubahan untuk waktu ancang yang tidak nol. Dalam hal ini yang 
OT*    = AD2  
T*  = 
Dh
A2
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berubah adalah saat pemesanannya yaitu pada saat tingkat 
persediaan sebesar :     r = D . L dengan demikian aturan 
pemesanan bila lead time L  =  0 adalah sebagai berikut : 
a) Pesanan sebesar qo* =  hAD /2  untuk setiap kali pemesanan 
dilakukan 
b) Pemesanan dilakukan saat tingkat persediaan mencapai r  = D . L 
 
10.  PENGARUH KEDATANGAN UNIFORM 
 Salah satu asumsi dalam model WILSON adalah bahwa barang yang 
dipesan akan datang secara serentak. Dengan asumsi kedatangn yang 
uniform ini maka situasi persediaan dapat digambarkan sebagai berikut : 
   
 
 
 
 
 
Gambar 30. Situasi persediaan dengan kedatangan uniform 
 
Dengan asumsi kedatangan uniform tersebut, yang mengalami perubahan 
adalah tingkat persediaan rata-rata setiap saatnya. Yang akan berakibat 
terhadap perubahan ongkos simpanannya, sedangkan ongkos pengadaan ini 
tidak akan mengalami perubahan. Besarnya tingkat persediaan rata-rata 
setiap saatnya (m) dihitung sebagai berikut: 
- Waktu pengiriman yang diperlukan untuk memenuhi permintaan 
sebesar qo adalah t  =  qo/R 
- Jumlah kebutuhan yang harus dipenuhi selama t perioda adalah 
sebesar   qt =  t . D = qo . D/R 
- Tingkat persediaan maximum dicapai pada akhir perioda t adalah 
sebesar: 
Q max  t  =  qo – qo D /R 
Q max  t  =  qo –(1- D /R)  
Hal ini memberikan tingkat persediaan rata-rata : ½ qmax t  atau ½ qo (1-D/R) 
Dengan demikian total ongkos persediaan OT adalah sebesar  
OT  =  A D/qo  +  ½ h  qo  (1-D/R)  
Agar total ongkos minimal maka persyaratan yang harus dipenuhi adalah 
sebagai berikut : 
0
dqo
dOT
 
= A D/qo
2*
  +  ½ h  (1-D/R)  =  0 
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sehingga diperoleh ukuran persediaan optimal   
qo*  =    
)/1(
2
RDh
AD

  
sedangkan total ongkos optimal  
OT* = )/1(2 RDADh    
 
11.   PENGARUH POTONGAN HARGA 
 Didalam mengadapi adanya pengaruh potongan harga (rabat) 
terhadap pembelian yang semakin banyak ongkos pembelian barang tersebut 
menjadi suatu yang bersifat variabel sehingga perlu dimasukkan ke dalam 
ongkos total persediaan. Oleh karena itu ongkos persediaan dinyatakan 
sebagai berikut : 
OT  =  O . pengadaan + O.simpan + O. Pembelian 
OT  = Op  +  Os + Ob 
OT  = A D/qo  +  ½ h qo  +  c D 
Dimana : 
c : harga barang per unit yang merupakan fungsi dari qo 
c  = f (qo) 
biasanya c = f (qo) merupakan suatu fungsi yang uniform untuk suatu 
interval tertentu seperti terlihat pada gambar berikut : 
 c 
         1000 
      
        
       900   
 
800 
   1000 2000 
                   
 
Gambar 31 Bentuk fungsi = f (qo) 
Jika digunakan fungsi seperti terlihat pada gambar diatas maka harga barang 
per unit adalah : 
- Rp 1000 bila membeli qo  <  1000 unit 
- Rp 900 bila membeli 1000 <  qo  <  2000 
- Rp 800 bila membeli qo   >  2000 
Karena bentuk fungsi c = f (qo) yang berupa tangga (diskontinu) maka 
dengan sendirinya formula Wilson hanya dapat diberlakukan pada setiap 
interval saja. Hal ini berarti bahwa nilai optimal yang diperoleh hanya 
berlaku untuk interval harga tertentu saja. Gambar berikut ini menunjukkan 
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hubungan antara ongkos total dengan jumlah barang yang dibeli padaharga 
seperti ditunjukkan oleh fungsi pada gambar diatas 
 
 
  
 
  
  
 
 
 
       qo
*
                                                           qo 
 
Gambar 32 Model Wilson dengan Potongan Harga 
 
Gambar tersebut memperlihatkan bahwa : 
- Pada harga c = 1000 ukuran pemesanan yang optimal dihitung 
dengan formula wilson (qo*) adalah sebesar 1500, namun 
jumlah ini jatuh diluar interval harga yang diperbolehkan 
sehinga (qo*) untuk harga c = 1000 adalah 1000 unit . 
- Pada harga c = 900, ukuran pemesanan yang optimal dihitung 
dengan formula wilson (qo*) adalah sebesar 1700, namun 
jumlah ini jatuh diluar interval harga yang diperbolehkan 
sehinga (qo*) untuk harga c = 900 adalah 1700 unit. 
- Pada harga c = 800, ukuran pemesanan yang optimal dihitung 
dengan formula wilson (qo*) adalah sebesar 2500 , namun 
jumlah ini jatuh diluar interval harga yang diperbolehkan 
sehinga (qo*) untuk harga c = 800 adalah 2500 unit. 
Disini total ongkos yang minimal dicapai pada qo* = 2500 
Dengan demikian harga pembelian sebesar 800. Dengan melihat fungsi 
antara OT dan qo yang diskontinu pada batras peralihan harga, maka 
salah satu prosedur untuk mencari ukuran pemesanan yang optimal qo* 
adalah sebagai berikut : 
 
               c1       c2          c3                 cn 
            q1            q2         q3                  qn 
- Hitung untuk suatu interval ke-i  harga (qo*w)i 
- Bila (qo*w)  >  qi  maka (qo*) i  = qi 
- Bila (qo*w)  <  qi  maka (qo*) i  = qi-1 
- Bila qi-1 <  (qo*w) maka (qo*) i  = q*i-w 
Secara skematis hal tersebut dapat diliihat pada gambar 2.6 
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CONTOH : 
 Sebuah perusahaan memerlukan sejumlah 100.000 unit bahan per 
tahun yang harus dipesan dengan ongkos pemesanan sebesar Rp. 2.500.000 
untuk setiap kali pemesanan. Untuk menyimpan bahan tersebut diperlukan 
ongkos yang besarnya 20% dari harga bahan untuk penyimpanan per unit per 
perioda. Untuk membeli bahan tersebut, pihak penjual menerapkan potongan 
sesuai dengan kuantitas barang yang dibeli dengan harga yaitu : 
25.000 untuk pembelian kurang dari 10.000 unit 
24.000 untuk pembelian antara 10.000-15.000 
23.000 untuk pembelian diatas 15.000 
maka  : 
- Untuk c  :  25.000 diperoleh qo* = 10.000 
Ternyata untuk qo* = 10.000 tidak sesuai dengan interval harga 
25.000 dimana seharusnya berada pada interval dengan harga 24.000 
maka 
 
OT  =  D ci  +  A D/qo*  + hi (1/2 - qo*) 
= (100.000) (25.000) + (2.500.000) (100.000) /(9.999) + 0,2 
(25.000)  (1/2 X 9.999) 
=  0,244900 milyar rupiah 
 
J.   MODEL PERSEDIAAN STATIS 
Persediaan statis adalah jenis persoalan persediaan yang hanya 
memungkinkan sekali pemesanan saja untuk memenuhi suatu demand 
tertentu. Pemesanan kembali tidak dapat dilakukan lagi karena: 
(a) Musim penjualan, dengan kata lain timbulnya demand sangat singkat 
sehingga tidak ada kesempatan untuk mengadakan pemesanan kembali. 
Misalkan saja demand akan pohon nata atau paket lebaran yang hanya 
muncul pada hari natal atau hari lebaran saja. 
(b) Biaya yang dikeluarkan untuk pemesanan kembali sangat mahal 
sehingga pembiayaan menjadi tidak ekonomis lagi. Misalkan saja 
pengadaan persediaan kapasitas pabrik. Apabila demand produk pabrik 
meningkat maka penambahan kapasitas pemesanan kembali -- tidak 
mudah dilakukan sebab biaya yang dibutuhkan untuk itu sangat mahal. 
 
Bentuk persoalan persediaan statis ini dapat juga dilihat pada 
persoalan pengadaan suku cadang suatu alat atau mesin. Mesin-mesin 
tertentu, misalkan generator, biasanya menawarkan suku cadangnya dalam 
harga yang murah pada saat pembeliannya. Pembeliaan suku cadang dapat 
dilakukan kemudian tetapi dengan harga yang mahal ditambah lagi adanya 
waktu ancang-ancang (lead time) pengadaan  suku cadang tersebut yang 
mengakibatkan generator menjadi tidak berfungsi sepanjang waktu tersebut, 
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yang berarti juga kerugian bagi pemilik generator. Di lain pihak pembelian 
suku cadang yang berlebihan juga merugikan. Apabila suku cadang tidak 
terpakai maka nilainya tidak ada lagi, kalaupun ada rendah sekali, yaitu 
sebagai salvage value. Persoalannya adalah berapa suku cadang yang harus 
dibeli -- disediakan -- pada saat pembelian agar kerugian yang diderita 
pembeli generator sekecil mungkin. 
Persoalan persediaan statis dapat dikelompokkan menjadi : 
(a) Persediaan statis pasti dimana demand diketahui dengan pasti 
jumlahnya. Karena hanya ada sekali pemesanan dan demand diketahui 
dengan pasti maka ini bukan merupakan persoalan. 
(b) Persediaan statis berisiko dimana demand hanya diketahui distribusi 
kemungkinan saja 
(c) Persediaan statis tidak pasti dimana informasi mengenai demand sama 
sekali tidak diketahui. 
 
1.  PERSEDIAN STATIS BERESIKO 
Seperti telah disebutkan didepan, persediaan statis berisiko adalah 
persoalan persediaan statis yang hanya dilengkapi dengan informasi maupun 
distribusi kemungkinan demandnya saja. Untuk melihat persoalan tersebut, 
diambil dua kasus sebagai contoh. 
Kasus 1 Contoh pertama ini membahas persoalan persidaan statis 
yang timbul karena musim penjualan yang sangat singkat. Seorang 
pedagang menjual sejenis barang tertentu yang hanya laku pada 
selang waktu singkat sehingga ia hanya memiliki kesempatan untuk 
memesan barang tersebut sekali saja. Distribusi kemungkinan 
permintaan barang tersebut adalah sebagai berikut : 
Demand Kemungkinan 
100 
200 
300 
400 
500 
0,05 
0,20 
0,40 
0,25 
0,10 
Harga barang tersebut per unit adalah Rp. 2.000,- dan ia bisa menjualnya 
dengan harga Rp. 4000,- per unitnya. Apabila barang yang dijual masih 
tersisa sedangkan musim penjualan sudah habis atau tidak ada lagi 
demand, penjual tersebut bisa mengobral barang tersebut dengan harga 
Rp. 500,-. Persoalannya berapa penjual tersebut harus menyediakan 
barang agar ia mendapat keuntungan terbesar ? 
Dapat dilihat terdapat kemungkinan tingkat permintaan dan penjual pun 
mempunyai lima aklternatif penyediaan barang sehingga didapatkan 5 x 
5 = 25. Kemungkinan yang dapat digambarkan dalam matriks pay off 
sebagai berikut : 
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 Demand 
Pesan 100 200 300 400 500 
100 
200 
300 
400 
500 
F11 
F21 
F31 
F41 
F51 
F12 
F22 
F32 
F42 
F52 
F13 
F23 
F33 
F43 
F53 
F14 
F24 
F34 
F44 
F54 
F15 
F25 
F35 
F45 
F55 
F menunjukkan pay off yang terjadi. Misalkan F34 menunjukkan pat off 
penjual memesan 300 unit barang tetapi kenyatannya demand barang 
adalah 400 unit. Apabila dimisalkan : 
 x  =  jumlah barang yang dipesan 
 y  =  tingkat demand 
maka ada kemungkinan jumlah barang yang dipesan melebihi tingkat 
demand, kurang dari tingkat demand atau sama dengan tingkat demand 
; x > y atau  x < y. Ongkos yang timbul pada setiap kejadian tersebut 
dengan demikian dapat dihitung sebagai berikut : 
              x  >  y           x  <  y 
Harga beli barang 
Harga jual barang 
Obral barang 
2000 x 
4000 y 
500 (x – y) 
2000 x 
4000 x 
0 
Jumlah pendapatan 
penjual 
400 y + 500 (x – y) 
-2000 x 
   4000 x – 
            2000 x 
 
Dengan demikian untuk setiap pay off didapat nilai sebagai berikut : 
   demand 
Pesan 100 200 300 400 500 
100 
200 
300 
400 
500 
200.000 
   50.000 
-100.000 
-250.000 
-400.000 
200.000 
400.000 
250.000 
100.000 
-50.000 
200.000 
400.000 
600.000 
450.000 
300.000 
200.000  
400.000 
600.000 
800.000 
650.000 
200.000 
400.000 
600.000 
800.000 
1.000.000 
Untuk menentukan berapa tingkat pemesanan yang dilakukan maka harus 
dihitung nilai ekspektasi setiap tingkat pemesanan. Tingkat 
pemesanan dengan nilai ekspektasi terbesar yang dipilih karena ini 
yang menunjukkan ekspektasi keuntungan terbesar yang dapat 
diterima penjual. Sebagai contoh nilai ekspektasi untuk tingkat 
pemesanan 100 unit barang adalah : 
 EV100 = (0,05 x 200.000)  +  (0,20 x 200.000) +   
    (0,40 x 200.000)  +  (0,25 x 200.000) + 
    (0,10 x 200.000)  =  200.000 
dengan cara yang sama didapatkan nilai ekspektasi untuk setiap tingkat 
pemesanan adalah : 
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Tingkat Pemesanan Nilai ekspektasi 
100 
200 
300 
400 
500 
200.000 
382.500 
495.000 
467.500 
352.500 
 
2.    PERSEDIAAN STATIS TIDAK PASTI 
 Penyelesaian persoalan persediaan statis tidak pasti murni 
diselesaikan dengan teori keputusan. Pada dasarnya penyelesaian yang 
dilakukan adalah berupa pembuatan kriteria keputusan yang dapat 
mengurangi ketidakpastian tersebut. Beberapa kriteria keputusan yang 
dipakai dalam menyelesaikan persoalan tersebut adalah : 
a.  Kriteria Minimaks dan Maksimin 
Pada dasarnya kriteria ini berusaha mencari kondisi terburuk dari 
alternatif-alternatif yang ada, baik berupa kondisi minimal seperti besar 
keuntungan yang mungkin diraih, maupun kondisi maksimal seperti besar 
ongkos yang mungkin dikeluarkan. Kemudian dari kondisi-kondisi terburuk 
ini dipilih yang terbaik. Bila kondisi terburuk berupa kondisi minimal maka 
pilihan terbaik adalah maksimum dari alternatif-alternatif kondisi minimal 
tersebut. Inilah yang disebut kriteria minimaks. Kebalikannya adalah bila 
kondisi terburuk berupa kondisi maksimal maka pilihan terbaik adalah 
minimumnya yang disebut kriteria maksimin. Periksa kembali contoh soal 
pemesanan barang di depan. Disini diambil sebagian matriks pay off-nya 
sebagai berikut : 
demand 
Pesan 100 200 300 
100 
200 
300 
200.000 
   50.000 
-100.000 
200.000 
400.000 
250.000 
200.000 
400.000 
600.000 
Matriks pay off tersebut menunjukkan keuntungan yang mungkin 
diraih. Berarti kondisi terburuk dari setiap alternatif pemesanan adalah 
minimal keuntungan seperti yang terlihat berikut ini : 
 
Pesan Pay off terburuk 
100 
200 
300 
 
200.000 
   50.000 
-100.000 
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Kondisi terbaik dari yang terburuk ini -- minimaks --  berarti adalah 
mendapatkan keuntungan Rp.200.000,- yang tidak lain adalah strategi 
pemesanan 100 unit barang. 
   
b. Regret Criterion (Kriteria Penyesalan) 
Kriteria ini didasarkan pada pendapat bahwa seorang pengambil 
keputusan akan berusaha memperkecil penyesalannya atas pilihan strategi 
yang diambilnya. Penyesalannya ini bila digambarkan pada contoh soal yang 
sama, berupa perbedaan keuntungan yang dapat diraih andaikata strategi 
yang dipilih benar. Misalkan diputuskan memesan 200 unit barang. Ternyata 
demand sebenarnya adalah 100 unit barang. Penyesalan yang terjadi adalah 
perbedaan antara keuntungan yang diperoleh dengan strategi pemesanan 200 
unit tersebut yaitu Rp. 50.000,- dengan keuntungan yang sebenarnya dapat 
diraih andaikata strategi pemesanan yang dipilih benar yaitu Rp. 200.000,-. 
Dengan demikian dapat dibuat matriks penyesalan atas persoalan diatas 
sebagai berikut : 
demand 
Pesan 100 200 300 
100 
200 
300 
0 
150.000 
100.000 
200.000 
0 
150.000 
200.000 
200.000 
0 
 
Penyesalan maksimal pada setiap strategi adalah : 
 
Pesan Penyesalan maksimal 
100 
200 
300 
 
200.000 
200.000 
150.000 
 
Dengan demikian bila perilaku pengambil keputusan adalah 
memperkecil penyesalan yang terjadi, maka strategi yang dipilih jelas adalah 
pemesanan sebesar 300 unit. 
 
3. MODEL STATIS EOQ BANYAK ITEM  
 Model ini merupakan  model EOQ untuk pembelian  bersama (joint 
purchass) beberapa jenis item, dimana  asumsi-asumsi yang dipakai adalah :  
 Tingkat permintaan  untuk setiap item bersifat konstan dan diketahui  
dengan pasti, lead time juga diketahui dengan pasti, Oleh karena itu, 
tidak ada stockout maupun biaya stockout.  
 Lead timenya sama untuk semua item, dimana semua item  yang dipesan 
akan datang pada satu titik waktu yang sama  untuk setiap siklus.  
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 Holding cost, harga per unit (unit cost) dan ordering cost untuk setiap 
item diketahui. Tidak ada perubahan  dalam biaya per unit (seperti 
quantity discount), ordering cost dan  holding cost.  
Gambar 2.12 di bawah ini  menjelaskan kondisi grafis model EOQ untuk 
joint purchass, dimana  biaya total untuk  menentukan ukuran lot terpadu 
(Aggregate Lot Size) untuk item-item  yang dipesan adalah sebanding 
dengan  jumlah ordering  cost dan holding cost semua item periode tersebut.  
                 Item A 
           Q*RpA  
 R 
 
       L  
             
Item B 
         
  
 R          Q*RpB 
  
 
       L 
        
         Item C 
 
          R                Q*Rp C  
  
 
       L           
 
Item (A + B + C ) berkelompok 
 
 
 
 
           
Q*Rp 
 
       L 
                Waktu  
 
 
Gambar 33. Hubungan  tingkat persediaan  dengan waktu  
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Untuk Lot Pembelian Terpadu  
Dimana :           L  =   lead time  
                         R  =  reorder point 
                    Q*Rpi   =  EOQ (dalam satuan rupiah) untuk item ke-i 
                    Q*Rp =  aggregate lot size (dalam satuan rupiah) 
 
Penentuan rumus EOQ untuk kasus joint purchass diperoleh  dengan 
menderivasi biaya total persediaan  yang terdiri dari total ordering cost dan 
total holding cost selama periode tertentu, dimana : Total Ordering Cost = 
 


RpiQ
DikK     
Keterangan :  
K  =  biaya pemesanan  yang tidak tergantung  jumlah item 
(biasanya  disebut mayor ordering cost) 
k1 =  biaya pemesanan  tambahan  karena adanya penambahan  
item-i ke dalam pesanan (termasuk biaya pencatatan, 
penerimaan dan pengiriman item-i tersebut). Biaya –biaya 
ini juga disebut minor ordering cost 
di =  biaya  selama periode tertentu  untuk item-i 
 D =  di = biaya yang diperlukan selama periode tertentu  untuk 
semua itu. 
QRp=  QRp i = EOQ untuk ukuran lot terpadu dalam “nilai” rupiah 
Q*Rp =  EOQ optimal untuk ukuran lot terpadu dalam “nilai” rupiah 
Total holding cost sebanding  dengan holding cost per unit per tahun (h) 
dikalikan rata-rata  nilai persediaan, dimana dalam kasus  yang sifat 
kebutuhannya deterministik  dan sifat pengadaannya “instantaneous”, maka 
total holding cost tersebut akan sebanding dengan setengah dari ukuran  lot 
terpadu. 
 Total Holding Cost =   RpiQ
h
2
     
Sehingga :  
 Total cost (TC)  = 
   




RpiQ
h
RpiQ
DikK
2
   
Dengan menderivikasikan persamaan  2.20 terhadap QRpi  maka diperoleh : 
 QRpi   =  
 
h
DikK 2
     
Dimana nilai Q*Rp  merupakan nilia EOQ optimal  yang akan 
meminimumkan TC (Buktikan !).  
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EOQ untuk masing-masing item dalam “nilai” rupiah diperoleh dari 
membagi di dengan  D seabagi berikut :  
 Q*Rp i  = 
*
RpQ 





D
id        
EOQ untuk masing-masing  item dalam “unit”  sebanding dengan Q*Rp 
dibagi dengan unit costnya Ci, sehingga diperoleh :  
 
iC
RpiQ
iQ
*
*           
Jarak antar pemesanan  optimal (t*) dieroleh  dengan cara membagi lamanya 
periode (misalnya : 1 tahun) dengan  frekuensi pemesanan  yang terjadi  
selama periode tersebut, sehingga :  
D
RpQ
RpQ
Df
t
*
*
11*   
sebagai contoh kasus ini, perhatikan daat pada tabel di bawah ini yang 
diperoleh darii pembelian sekelompok item dari pemasok tunggal. 
Item Kebutuhan 
per tahun 
Unit 
cost 
Kebutuhan Rp 
tahunan (di) 
Minor ordering cost 
(kI) D
id  
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
1.000 
2.500 
800 
3.200 
1.800 
5,0 
6,0 
3,5 
12,0 
15,0 
Rp.   5.000 
Rp. 15.000 
Rp    2.800 
Rp  38.400 
Rp  27.000 
Rp  5 
Rp10 
Rp15 
Rp10 
Rp10 
0,0567 
0,1701 
0,0317 
0,4354 
0,3016 
  Jumlah  Rp. 88.200 Rp. 50 1,0000 
Bila diketahui h = 0,30 dan K = Rp. 70, maka :  
   
400.8.
30,0
200.88.50702* Rp
Rp
RpQ 

  
iC
RpiQ
iQ
*
*dan    *RpQ 
D
id*
RpiQ 





  
*
1Rp
Q = 0,0567 x Rp 8.400 = Rp. 476, 28  
*
2Rp
Q =0,1701 x Rp. 8.400 = Rp. 1.428, 84  
*
3Rp
Q = 0,0317 x Rp. 8.400 = Rp. 266,28 
*
4Rp
Q =0,4354 x Rp. 8.400 = Rp. 3.657, 36  
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*
5Rp
Q =0,3061 x Rp. 8.400 = Rp. 2.571, 24  
*
1Q =Rp 476, 28 : Rp 5  = 95,26 Unit  
*
1Q = Rp. 1 428, 84 : Rp 6 = 238,14 Unit  
*
1Q =  Rp. 266,28 : Rp 3,5 = 76,08 Unit  
*
1Q = Rp. 3 657, 36 : Rp 12 = 304, 78 Unit  
*
1Q = Rp. 2 571, 24 : Rp 15 = 171, 42 Unit  
 
4. MODEL STATIS EPQ  
 Model persediaan ini disebut model EPQ (Economic Production 
Quantity), dimana pemakaiannya terjadi pada perusahaan  yang pengadaan  
bahan baku atau komponennya dibuat  sendiri oleh perusahaan. Dalam hal 
ini, tingkat produksi  perusahaan  untuk membuat bahan baku (komponen ) 
diasumsikan lebih besar daripada tingkat pemakainnya (P > D). Karena 
tingkat produksi (P) bersifat tetap dan konstan, maka model  EPQ juga 
disebut model  denga jumlah  produksi tetap (FPQ). Tujuan  dari model EPQ 
ini adalah menentukan  berapa  jumlah bahan baku (komponen) yang harus 
diproduksi, sehingga meminimasi biaya persediaan  yang terdiri dari biaya 
setup produksi dan biaya penyimpanan.  
Dalam model ini, jumlah produksi  setiap sub siklus tetap harus dapat 
memenuhi kebutuhan  selama t0, atau bisa donotasikan :  
 Q =D. t0 
Jika diasumsikan  bahwa waktu yang diperlukan  untuk memproduksi 
sejumlah Q unit pada tingkat produksi P adalah tp, kita bisa dapatkan  
persamaan :  
 Q = P. tp                 
Dari gambar 2,14 terlihat bahw asetiap siklus persediaan  terdiri atas dua 
tahap :  
4. Tahap produksi, dimana perusahaan  memproduksi bahan baku 
(komponen) dengan tingkat produksi P dan sekaligus menggunakan  
secara langsung untuk membuat produk jadi selama  sub siklus produksi 
(tp). Tahap produksi ini berhenti pada tingkat persediaan  mencapai Imax, 
dimana :  
Imax = ( P – D) tp     
Tahap persediaan, dimana  perusahaan  dalam memproduksi 
produk jadi memakai bahan  baku (komponen) sisa produksi  
yang menjadi  persediaan dari tahap  sebelumnya selama 
periode ti. Pada tahap ini, jika  persediaan  telah mencapai  
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tingakt R, maka  harus  diadakan  set-up (persiapan) 
produksi  yang lamanya  tergantung  lead time (L). Jadi, L 
dalam model  ini menyatakan  waktu yang diperlukan untuk 
set-up produksi.  
Tujuan dari model ini adalah meminimasi TIC yang terdiri dari set-up cost 
dan holding cost, atau :  
 TIC = set up cost + holding cost      
Dimana  untuk meminimasi TIC tersebut, kita harus menyatakan  
komponen-komponen  baiay tersebut dalam variabel keputusan Q. 
Komponen-komponen biaya pada persamaan diperoleh  dengan persamaan-
persamaan  sebagai berikut :  
                 
Q
D
k  periodeper cost  upset         
Untuk mencari holding cost, dilakukan  langkah-langkah sebagai berikut :  
Persediaan rata-rata (IH) = 
2
minmax II  , dimana Imin  = 0   
Karena Imax = (P-D) tp dan Q = P. tp, maka  diperoleh :  
Persediaan maksimum (Imax) = (p – D) 
P
Q
= Q
P
D






1  
Maka, holding cost per periode = 
2
1
Q
P
D
h 





     
Dari keterangan  di atas, kita dapatkan persamaan :  
 
2
1
Q
P
D
h
Q
D
kTIC 





  
Dengan  mendiferensial terhadap Q, maka diperoleh jumlah  produksi yang  
meminimasi  set up cost dan holding cost. Jumlah produksi  ekonomis ini 
bisa  disebut  EPQ yang akan  dinotasikan  sebagai Q0. 
 Q0 = 







P
D
h
Dk
1
2        
Dimana waktu antara set up ke set up berikutnya :  
 t0 = 
D
Q0
       
Dan TIC minimum diperoleh dengan memasukkan  nilai Q0 ke persamaan  
sehingga di dapat :  
 TIC 0 = Dk
P
D
h 





12      
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CONTOH 1: 
Suatu perusahaan memproduksi  peralatan kemudi lengkap yang terdiri dari 
proses dan roda kemudi. Permintaan kemudi mobil didasarkan  atas  
permintaan  mobil yang sifat tetap dan ketahui seebsar 6.400 unit/tahun. 
Roda  kemudi yan digunakan sebagai bagian peralatan  kemudi dapat  
diproduksi  sendiri dengan kecepatan  produksi 128 unit/hari. Biaya  set up 
setiap siklus produksi Rp. 24 dan holding cost Rp. 3 per unit / tahun. Bila 
diketahui  dalam 1 tahunnya perusahaan  beroperasi selama 250 hari, maka 
tentukan  kebijaksanaan  perusahaan untuk komponen  roda kemudi tersebut.  
JAWAB :  
Diketahui :  D = Rp. 6 400 unit /tahun  
P = Rp. 128 Unit/hari = 128 x 250 = 32.000 unit/tahun 
k =  Rp. 24 per set up  
h = Rp. 3 per unit/tahun  
 Jumlah ukuran ekonomis setiap siklus produksi  
  
unit  358
000.32
400.6
13
400.624 2
P
D
-1h
k D 2
oQ 














  
 Waktu optimal antara set up datu ke set up berikut :  
 kerja hari 14  250) ( (0,056)      
unit  0,056
400.6
3580
0


D
Q
t
 
 Waktu selama  siklus  produksi  
 hari 2,8  (250) (0,011)   tahun 011,0
000.32
3580 
P
Q
pt
 
 Tingkat persedian maksimum  dimana tahap produksi  berhenti  
Imax = (P – D) tp = (32.000 – 6.400) (0,011)  282 unit  
 TIC  minimum persediaan  dalam setahun  
    
per tahun  65 858, Rp.          
24400.6
000.32
400.6
132120TIC













 Dk
P
D
h
 
CONTOH  : 
NORTON Electric Company adalah sebuah perusahaan  yang 
memproduksi  peralatan listrik. Peralatan  tersebut diantaranya  
membutuhkan komponen A, yang juga  diproduksi  oleh pabrik tersebut dan 
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kemudian  dirakit pada lintasan perakitan. Kebutuhan komponen A untuk 
tahun  depan  diperkirakan  20.000 unit. Harga  dari part A tersebut  Rp. 
50.000 per unit. Biaya untuk  mempersiapkan  produksi  sebesar  Rp. 
200.000 setiap  kali, biaya penyimpanan  adalah Rp. 8.000 per unit  per 
tahun. Pabrik  beroperasi  250 hari setiap tahun. Bagian perakitan  setiap  
hari menghasilkan  80 unit  peralatan  listrik  dan bagian pembuatan  
komponen  memproduksi  160 unit komponen tiap hari.  
a. Hitung EPQ untuk produksi komponen A  
b. Berapa kali produksi dalam setahun  
c. Bila  komponen  A dibeli  dari luar  dengan harga  yang sama 
berapa ukuran ordernya 
d. Bila rata-rata  lead time  untuk membeli dari luar  10 hari dan 
ditetapkan safety stock 500 unit berapa reorder point. 
 
JAWAB :  
Diketahui :  D = 20 000 unit /tahun  
c = Rp. 50 000/unit  
k = Rp. 200 000 / set up  
h = Rp. 8 000 / unit / tahun  
PA = 160 unit /hari = 160 x 250 = 40 000 unit / tahun 
a. 
  
unit  415 1
000 40
000 20
-1000 8
000 200000 202
P
D
-1h
2Dk
0 













Q  
Keterangan :  data kecepatan  produksi  80 unit peralatan 
listrik per harinya tidak ada hubungan  secara 
langsung  dengan pertanyaan  bagian a. hanya 
bisa disimpulkan bahwa satu unit peralatan  
listrik membutuhkan  dua komponen A.  
b. kali
Q
D
f 14
 415 1
000 20
  
c. Ukuran  orderya bila komponen  A dibeli dari luar  dengan 
harga  yang sama adalah :  
  
unit  1000
8000
200000000 2022
0 
h
Dk
Q  
d. Bila L = 10 hari dan SS = 50 unit, maka  
R = SS + L x DL  
  = 500 + 20000
250
10
x  
  = 1 300 unit  
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5.    MODEL STATIS EPQ BANYAK ITEM  
 Jika beberapa komponen (produk) harus diproduksi  melalui 
peralatan atau lintasan produksi yang sama, maka jumlah produksi yang 
ekonomis dan lamanya waktu siklus optimal tidka bisa diperhitungkan  
untuk setiap komponen  seperti cara sebelumnya. Perhitungan  EPQ secara 
komponen  per komponen  dalam kasus banyak item akan menyebabkan 
kelebihan persediaan dan perhitungan  toptimal komponen per komponen  akan 
menyebabkan waktu menganggur yang lebih lama pada peralatan produksi.  
Penentuan EPQ untuk kasus banyak item merupakan modifikasi  dari 
persamaan  sebelumnya, dimana EPQ di tentukan dengan  
mempertimbangkan  seluruh  komponen  yang harus diproduksi. Dengan  
sedikit modifikasi persamaan  waktu siklus  optimal (t0), maka  kita dapat 
jumah komponen  secara keseluruhan  yang ekonomis  sebagai berikut :  











nP
nhnD
nhnD
nk
nf
1
2        
Penentuan toptimal untuk kasus banyak item adalah sama dengan  kasus satu 
komponen (produk), yaitu menentukan lamanya waktu siklus  atau jumlah 
siklus per periode (frekuensi) yang meminimasi biaya set up dan frekuensi 
siklus  dalam satu periode, sedangkan  biaya  penyimpangan  cenderung 
menurun  karena persediaan rata-rata untuk seluruh komponen  (produk) 
lebih kecil  bila frekuensi siklus  per periodenya semakin  banyak. Frekuensi 
siklus optimal dalam satu periode untuk kasus banyak item dapat diperoleh  
dari memodifikasi persamaan 
0Q
D
f  , sehingga diperoleh hasil :  
 

 








nk
nP
nD
nhnD
f
2
1
     
CONTOH  
Suatu perusahaan memproduksi 4 buah komponen yang diproduksi  
pada suatu  lintasan  produksi  yang sama. Data-data yan dikumpulkan  
mengenai tinkat konsumsi, kecepatan produksi dna biaya-biaya relevan 
ditunjukkan  sebagai berikut.  
Komponen 
ke –n 
Konsumsi 
(unit/tahun) 
Dn 
Kec. Produksi 
(unit/tahun) Pn 
Biaya simpan 
(Rp/unit/tahun) 
hn 
Biaya set 
up (Rp) k 
1 
2 
3 
4 
1.500 
1.134 
2.016 
2.716 
12.000 
5.000 
6.667 
8.000 
5,00 
10,80 
7,50 
6,75 
9,00 
21,00 
16,50 
13,50 
Jumlah  60,00 
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Dengan  mengabaikan  biaya modal dalam  perhitunga EPQ, 
hitunglah jumlah EPQ untuk setiap komponen.  
 
JAWAB :  
Penyelesaian persoalan  di atas adalah dengan membuat tabel 
berdasarkan  data di atas  sebagai berikut :  
n 







nP
nD1  







nP
nD
nhnD 1
 
1 
2 
3 
4 
0,8750 
0,7732 
0,6976 
0,6605 
6.562,50 
9.469,54 
10.547,71 
12.108,95 
Jumlah 38.688,70 
 
Dengan menggunakan  nilai pada tabel  data dan tabel perhitungan  
seperti di atas  pada persamaan  2.45 didapatkan f = 0,5557. Satu 
kali siklus produksi akan menghasilkan  produksi masing-masing  
komponen sejumlah :  
Komponen Unit per siklus 
1 
2 
3 
4 
84 
63 
112 
151 
 
Jika solusi dihasilkan dengan menghitung EPQ satu persatu, kita 
dapatkan  hasil sebagaimana  tabel dibawah ini :  
 
Komponen EPQ Lamanya komponen hasbis (hari) 
1 
2 
3 
4 
78,6 
75,5 
112,8 
128,3 
12,6 
15,9 
13,4 
11,3 
 
Tampak jelas bahwa dengan  menghitung EPQ   satu per satu, 
periode habisnya keempat komponen tidka bersamaan  sehingga 
dibutuhkan  waktu kompromi  atas lamanya waktu produksi.  
 
6.   PERENCANAAN KEBUTUHAN MATERIAL (MRP) 
Perkembangan teknologi komputer telah memberikan sumbangan yang besar 
artinya di dalam sistem pengendalian persediaan. Sumbangan ini dibuktikan 
dengan dimungkinkan lahirnya metoda baru yang disebut Perencanaan 
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Kebutuhan Material (PKM) atau lebih dikenal dengan Material Requirement 
Planning (MRP). Metoda ini terdiri dari sekumpulan prosedur, aturan-aturan 
keputusan dan seperangkat mekanisme pencatatan yang berkaitan secara 
logis dan dirancang untuk menjabarkan suatu jadwal induk produksi (JIP) ke 
dalam kebutuhan setiap konsumen atau material yang dibutuhkan. Jadwal 
kebutuhan ini meliputi kapan dan berapa jumlah komponen atau material 
yang diperlukan atau dipesan. 
Perencanaan kebutuhan material merupakan suatu sistem time phase order 
point, karena mampu mengintegrasikan antara waktu dan jumlah kebutuhan 
komponen atau material. Penambahan dimensi waktu ini mengharuskan 
adanya informasi tentang status persediaan untuk menjawab pertanyaan-
pertanyaan berikut : 
- Apa yang dipunyai ? 
- Apa yang dibutuhkan ? 
- Apa yang harus dilakukan ? 
Adanya dimensi waktu inilah yang membedakan dan sekaligus 
merupakan kelebihan PKM terhadap teknik pengendalian persediaan 
tradisional 
Ada dua tipe sistem PKM yang dikenal sampai saat ini, yaitu sistem 
regeneratif dan sistem net change. Perbedaan utama antara keduanya 
terletak pada frekuensi perencanaan ulang. 
Sistem regeneratif melakukan perencanaan ulang secara periodik 
(biasanya mingguan) berdasarkan keadaan JIP yang terakhir. Semua 
kebutuhan di explode secara periodik dan lengkap dari JIP, mulai dari 
produk akhir yang akan dibuat sampai ke bahan baku yang akan dibeli. 
Sistem ini sesuai untuk keadaan dimana frekuensi perencanaan ulang 
rendah di dalam sistem manufaktur yang membuat produk secara batch. 
Keuntungan sistem ini adalah penggunaan alat pemrosesan data lebih 
efisien jika digunakan pada keadaan yang cukup stabil. Sedangkan 
kerugiannya adalah sistem ini tidak terlalu peka terhadap ketidak 
seimbangan permintaan dan kemampuan untuk memenuhinya. 
Sistem net change merupakan sistem yang relatif baru. Konsep dasarnya 
adalah proses explosion hanya dilakukan apabila terjadi perubahan pada 
JIP atau keadaan persediaan maupun status pemesanan untuk semua item. 
Keuntungan sistem ini akan selalu memberikan catatan-catatan pada 
kondisi yang baru. Kerugiannya, sistem ini lebih mahal karena 
pemrosesan data lebih sering dilakukan. Sistem ini baik dipakai unuk 
kondisi dimana keadaan sangat tidak menentu (berubah-ubah). 
a. Prasyarat dan Asumsi 
 Secara umum dapat dikatakan bahwa tujuan MRP adalah 
menghasilkan informasi persediaan yang mampu digunakan untuk 
mendukung melakukan tindakan secara tepat didalam berproduksi. Agar 
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MRP dapat berfungsi dan dioperasionalisasikan dengan efektif ada 
beberapa persyaratan dan asumsi yang harus dipenuhi.  
Adapun persyaratan yang dimaksud adalah : 
1. Tersedianya jadwal induk produksi, yaitu suatu rencana yang rinci yang 
menetapkan jumlah serta waktu suatu produk akhir harus tersedia. 
2. Setiap komponen atau material harus mempunyai identifikasi yang 
khusus, hal ini disebabkan karena biasanya MRP menggunakan 
komputer. Jumlah komponen atau material yang ditangani sangat banyak 
maka klasifikasi komponen atau material, serta bentuknya (bahan 
mentah, barang setengah jadi, komponen dan produk akhir) harus jelas 
perbedaan satu dengan lainnya. 
3. Tersedianya struktur produk,. 
4. Tersedianya catatan tentang persediaan untuk semua item yang 
menyatakan status persediaan yang ada sekarang dan yang akan datang 
(direncanakan) 
Sedangkan beberapa asumsi yang diperlukan sebagai prakondisi 
berlakunya MRP adalah : 
1. Adanya  data file yang terintegrasi dengan melibatkan data status 
persediaan dan data tentang struktur produk. Data file ini perlu dijaga 
ketelitian dan kelengkapannya sehingga selalu memuat dat yang terbaru. 
2. Waktu ancang-ancang (lead time) untuk semua item diketahui, paling 
tidak dapat diperkirakan.. 
3. Setiap item persediaan selalu ada dalam pengendalian.  
4. Semua komponen untuk suatu perakitan dapat disediakan pada suatu 
pesanan untuk perakitan tersebut dilakukan. 
5. Pengadaan dan pemakaian komponen bersifat diskrit. 
 
Masukan MRP 
Ada tiga masukan utama yang diperlukan dalam mekanisme 
bekerjanya MRP, yaitu : 
- Jadwal Induk Produksi (JIP) 
- Catatan Status Persediaan 
- Struktur Produk 
 
b. Masukan dan Keluaran MRP 
Secara skematis masukan & keluaran PKM dapat dilihat pada 
gambar 34 
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Gambar 34 Masukan dan Keluaran PKM 
 
1. Jadwal Induk Produksi (JIP) 
Jadwal Induk Produksi (JIP) adalah suatu rencana produksi 
jangka pendek yang menggambarkan hubungan antara kuantitas setiap 
jenis produk akhir yang diinginkan dengan waktu penyediaannya. 
Secara garis besar pembuatan suatu JIP biasanya dilakukan atas 
tahapan-tahapan sebagai berikut: 
a. Identifikasi sumber permintaan dan jumlahnya, sehingga dapat 
diketahui besarnya permintaan produk akhir setap periodanya. 
b. Menentukan besarnya kapasitas produksi yang diperlukan untuk 
memenuhi permintaan yang telah diidentifikasikan. Perencanaan ini 
biasanya dilakukan pada tingkat agregrat, sehingga masih  
merupakan perencanaan global. Dalam tahap ini diidentifikasi 
kemampuan dari setiap sumber daya yang dimiliki untuk 
menentukan kesanggupan berproduksi. 
c. Menyusun rencana rinci dari setiap produk akhir yang akan dibuat. 
Tahap ini merupakan penjabaran (disagreasi) dari rencana agregrat 
sehingga akan dibuat dan perioda waktu pembuatannya. Selain itu 
juga dijadwalkan sumber daya yang diperlukan. 
Suatu hal penting yang perlu diperhatikan dalam menentukan 
panjang horizon perencanaan (planning horison), yaitu banyaknya 
perioda waktu yang ingin diliput dalam penjadwalan. Panjang horison 
perencanaan minimal harus mencakup perioda produksi pembuatan 
produk dan waktu ancang-ancang pengadaan material yang diperlukan. 
Status 
Persediaan 
Sistem Perencanaan Kebutuhan 
Material (PKM) 
Pemesanan 
Pembelian 
Pesanan 
Kerja 
Penjadwalan 
Ulang 
Pembatalan 
Pesanan 
Jadwal Induk 
Produksi (JIP) Struktur 
Produk 
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Tabel 36  berikut ini merupakan contoh JIP untuk empat produk 
akhir (A, B, C. Dan D) yang dihasilkan dengan horison perencanaan 
sebesar delapan perioda. 
2. Status Persediaan 
Status perseddiaan menggambarkan keadaan dari setiap komponen 
atau material yang ada dalam persediaan, yang ada dalam persediaan, 
yang berkaitan dengan : 
- Jumlah persediaan yang dimiliki pada setiap perioda (on hand 
inventory) 
 
Tabel 36 Contoh Jadwal Induk Produksi 
 
Produk 
Perioda 
1 2 3 4 5 6 7 8 
A 
B 
C 
D 
50 
45 
- 
80 
40 
70 
60 
60 
75 
- 
45 
- 
90 
35 
50 
- 
75 
60 
- 
90 
50 
- 
- 
65 
60 
30 
70 
50 
50 
- 
80 
65 
- Jumlah barang yang sedang dipesan dan kapan pesanan terebut akan 
datang (on order inventory). 
- Waktu ancang-ancang (lead time) dari setiap bahan. 
Status persediaan ini harus diketahui untuk setiap bahan atau item dan 
diperbarui setiap terjadi perubahan untuk menghindari adanya 
kekeliruan dalam perencanaan. 
Pada dasarnya, ditinjau dari segi kuantitas status perediaan pada 
suatu saat dapat dituliskan sebagai berikut : 
It  =  It-1  +  Qt  -  Dt 
Dimana : 
It-1  :  Jumlah persediaan barang yang tersedia pada akhir perioda  t-1 
It :  Jumlah persediaan barang yang dimiliki (on hand inventory) 
pada perioda t. 
Qt :  Jumlah barang yang sedang dipesan dan akan datang pada 
perioda t 
Dt :  Jumlah kebutuhan barang selama perioda t 
Rumusan diatas akan menghasilkan I berharga positif atau negatif. 
Harga negatif akan memberikan indikasi bahwa untuk memenuhi 
kebutuhan D harus dilakukan pesanan baru, sebab jumlah yang tersedia 
tidak akan cukup untuk memenuhi kebutuhan tersebut. Adapun harga I 
positif menunjukkan bahwa persediaan barang yang ada masih cukup 
untuk memenuhi permintaan pada perioda tersebut. Sebagai contoh, 
tabel 36 berikut menunjukkan status persediaan dari produk A yang ada 
pada tabel 37 
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Tabel 37 Contoh status persediaan produk A 
Perioda t 1 2 3 4 5 6 7 8 
Kebutuhan 
kotor Dt 
5
0 
40 7
5 
9
0 
75 50 60 50 
Penerimaan 
dari pesanan 
Qt 
- 100 - 1
0
0 
- - - - 
Persediaan 
100 yg 
tersedia It 
5
0 
110 3
5 
4
5 
-
30 
-
80 
-
14
0 
-
14
0 
Tabel diatas menggambarkan adanya kebutuhan sebesar 50 pada 
perioda 1, 40 pada perioda 2, 75 pada perioda 3 dan seterusnya. 
Sedangkan persediaan yang dimiliki pada saat awal perencanaan 
sebesar 100 dan akan datang pesanan-pesanan pada perioda 2 dan 4 
sebesar 100. Setelah dihitung, maka persediaan yang ada akan berharga 
negatif pada perioda ke-5 sampai dengan perioda ke-8, hal ini berarti 
diperlukan pemesanan sebesar 30, 50, 60 dan 50 untuk memenuhi 
kebutuhan pada perioda ke-5 sampai dengan perioda ke-8. 
3. Struktur Produk 
Yang dimaksud dengan struktur produk adalah kaitan antara produk 
dengan komponen-komponen penyusunnya. Informasi yang dilengkapi 
untuk setiap komponen ini meliputi : 
- Jenis komponen 
- Jumlah yang dibutuhkan 
- Tingkat penyusunnya 
Sebagai contoh, gambar 35. menunjukkan suatu struktur produk dari 
kaleng kemasan : 
 
                                                                                           Level 0 
 
                 
 
 
 
                                   Level 1 
 
                
  
               Level 2 
 
                           
Gambar 35. Struktur Produk 
 
Kaleng kemasan(1) 
Cap  
(1) 
Seal Ring 
(1) 
Body  
(1) 
Plat Polos (1) Plat Print (1) Plat Polos (1) 
Bottom (1) 
Plat Polos (1) 
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 Keluaran MRP  
1. Menentukan jumlah dan waktu pesan untuk barang yang dibeli. 
2. Menentukan jadwal kerja untuk barang dibuat.  
3. Menentukan  revisi jumlah dan waktu pesan untuk barang yang dibeli. 
4. Menentukan  jadwal kerja untuk barang dibuat. 
7.  LANGKAH DASAR PROSES MRP  
MRP merupakan  suatu proses yang dinamik,  artinya bahwa rencana 
yang telah dibuat disesuaikan terhadap perubahan-perubahan  yang 
terjadi. Kemampuan untuk melakukan penyesuaian ini tergantung pada 
kemapuan manajemen  dan sistem  infromasi  yang ada. Secara skematis 
langkah-langkah  proses MRP tersebut dapat dilihat pada gambar 3.3 
berikut :  
4. Netting  
Netting adalah proses  perhitungan   kebutuhan bersih untuk setiap 
periode selaam horison perencanaan. Secara  matematis, perhitungan  
kebutuhan bersih dirmuskan sebagai berikut :  
  Dt - It -1 - Qt < = 0 
Dimana :  
Rt  : kebutuhan bersih pada suatu periode t  
Dt  : kebutuhan kotor pada suatu periode t  
I t – 1  : persediaan  barang pada akhir periode t – 1  
     Qt  : rencana  penerimaan  barang  pada periode t 
          Adapun perhitungan  kebutuhan bersih untuk suatu komponen  di 
suatu  level didasarkan  pada jadwal  rencana pemesanan komponen atau 
produk yang menjadi  induknya  sesuai faktor  penggunaannya (usage 
faktor).  Sebagai contoh untuk netting struktur  produk yang ada pada 
gambar 35 dengan produk A sebagai kaleng kemasan dan faktor  
penggunaan  sama dengan 1. Hasil proses netting menunjukkan  bahwa 
kebutuhan bersih (Rt) yang harus dipenuhi pada periode 5 s/d 8 adalah 
sebesar 30, 50, 60, dan 50.  
Tabel 35 Contoh proses netting untuk produk A 
Periode t   1 2 3 4 5 6 7 8 
 
Kebutuhan  50 40 75 90 75 50 60 50 
Kotor Dt  
 
Penerimaan - 100 - 100 - - - - 
Pesanan Qt  
 
Persediaan  100 110 35 45 -30 -80 -140 -140 
Yg tersedia It  
Kebutuhan  
Bersih (Rt)  0 0 0 0 30 50 60 50 
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5. Lotting  
Lotting adalah proses penentuan besarnya  ukurna kuantitas 
pesanan, yang dimaksudkan untuk  memenuhi beberapa  periode  
kebutuhan  bersih (Rt) sekaligus. Besarnya ukurna kuantitas pesanan  
tersebut dapat ditentukan  berdasarkan  pada jumlah pemesanan  yang 
tetap, atau keseimbangan antara  ongkos pengadaan (set-up cpst) 
dengan ongkos simpan (carrying cost). Ketiga pendekatan  ini 
melahirkan sembilan buah teknik  yang masing-masing  mempunyai  
kelebihan dan kekurangan, tergantung  dari kondisi  yang dihadapi. 
Kesembilan  teknik tersebut  akan diuraikan  secara  terinci pada bab-
bab berikutnya. 
 
Tabel 39 Contoh proses  lotting untuk produk A 
Perioda  t   1 2 3 4 5 6 7 8
  
Kebutuhan  
Bersih (Rt)   0 0 0 0 0 0 0
 0 
 
Kuantitas  
Pemesanan (Qt)    80  110   
 
Tabel di atas menggambarkan bahwa kuantitas pemesanan  sebesar 80 
pad aperioda ke-5 dimaksudkan  untuk memenuhi kebutuhan bersih 
(Rt ) perioda ke-5 dan 6, sedangkan kuantitas  pemesanan  sebesar 110 
pada periode ke-8 digunakan  untuk memenuhi  kebutuhan  bersih (Rt) 
periode 8 dan 9.  
 
6. Offsetting  
Offsetting adalah suatu proses  penentuan  saat atau perioda  
dilakukannya  pemesanan  sehingga  kebutuhan  bersih (Rt) dapat 
dipenuhi. Dengan perkataan  lain  offsetting bertuju untuk menentukan 
kapan kuantitas pesanan yang dihasilkan  proses  lotting  harus 
dilakukan. Penentuan rencana  saat pemesanan ini diperoleh  dengan 
cara  mengurangkan  saat kebutuhan  bersih (Rt) harus tersedia dengan 
waktu ancang-ancangnya (lead time). Sebagai contoh, tabel 5.5 
berikut ini adalah  proses  offsetting untuk produk A dengan waktu 
ancang-ancang 1 periode.  
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Tabel 40 Contoh proses offsetting untuk periode A  
Periode t    1 2 3 4 5 6 7 8 
Kebutuhan  
Bersih (Rt)   0 0 0 0 30 50 60 
Kuantitas pemesanan (Qt)    80  110 
 
Rencana  
Pemesanan      80  110 
 
Tabel di atas  menggambarkan  bahwa kuantitas  pemesanan  sebesar 
80 dan 110 pada periode  ke-5 dan ke- 7, harus sudah dipesan  pada 
periode ke-4 dan 6 sebab waktu ancang-ancang untuk produk A 
adalah  1 periode.  
 
7. Exploding  
Exploding adalah proses perhitungan  netting, lotting  dan 
offsetting, yang dilakukan  untuk komponen  atau item  yang berada pada  
level dibawahnya. Sebagai contoh, tabel 5.6 berikut ini merupakan  
proses exploding untuk komponen  bottom yang berada  di level  1 pada 
struktur  produk  kaleng kemasan (gambar 5.2). Item  induknya  adalah 
kaleng  kemasan yang berada  di level 0. Kebutuhan  kotor (Dt) bagi item 
kaleng  kemasan  ini diambil  dari JIP untuk  produk A yang ada di tabel 
5.1. Waktu  ancang-ancang  bottom ini adalah  1 periode.  
 
Tabel 41 Proses  exploding untuk komponen  bottom 
Kaleng kemasan  level 0  
Periode  t   1 2 3 4 5 6 7 8 
 
Kebutuhan  
Kotor Dt   50 40 75 90 75 50 60 50 
 
Penerimaan  dari  
Pesanan Qt  - 100 - 100 - - - -
  
 
Persediaan  
Yg tersedia It  100 50 110 35 45 -30 -80     140
  
Kebutuhan  
Bersih (Rt)  0 0 0 0 0 0 0 0 
 
Kuantitas  
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Pemesanan (Qt)                 80              110 
 
Rencana  
Pemesanan      80  110 
 
 
Bottom, level 1  
Periode t   1 2 3 4 5 6 7 8 
 
Kebutuhan  
Kotor Dt   100 0 100 80 0 110 0 0 
 
Penerimaan dari  
Pesanan Qt   - - - - - - - - 
  
Persediaan  
yg tersedia It 150 50 50 -50 -130 -130 -240 -240 -240 
 
kebutuhan  
bersih (Rt)   0 0 50 80 0 110 0 0 
 
Kuantitas  
Pemesanan (Qt)    130   110 
 
Rencana  
Pemesanan    130   110 
 
Perencanaan  kebutuhan material  memerlukan struktur produk yang 
biasanya  digambarkan  dengan diagarm pohon. Dalam melakukan  proses  
exploding, diperlukan  adanya perkalian dan penjumlahan  yang berulang-
ulang antara material  induk  dengan faktor  penggunaan  (usage factor ) dari 
material  pada level  dibawahnya. Proses  tersebut diulang kembali sampai  
pada material pada level terakhir. Proses  perkalian  yang berulang  ini dapat  
dihilangkan  dengan menggunakan  pendekatan operasi matriks. Dengan 
pendekatan  ini kebutuhan  material  untuk level  atas dasar kebutuhan  pada 
level  diatasnya  dapat dilakukan  dengan satu kali perkalian  matriks antara 
matriks kebutuhan  material  dan matriks kebutuhan  komponen.  
Pendekatan operasi matrik ini dilakukan dengan terlebih dahulu 
mengubah struktur produk dari bentuk diagram pohon menjadi bentuk 
matriks kebutuhan komponen. Contoh berikut akan memberikan 
perbandingan cara perhitungan biasa dan perhitungan matriks. 
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A                                       B                                     C 
 
 
       1         2     2           2      3      1  3          2 
          a1    a2   a3         a1       a3    a4   a1   a2  
           
Gambar 36 Struktur produk dalam bentuk diagram pohon 
 
jika dalam kasus ini untuk setiap unit produk X diperlukan : 
Jika dalam kasus ini untuk setiap unit produk X diperlukan : 
Kompenen  A B C 
Level 1 
Untuk 1 unit X 2 3 4 
 
Komponen a1 a2 a3 a4 
Level  2   
 
Untuk 2 unit A 2 4 4 0 
         3 unit B 6 0 9 3 
         5 unit C   15          10 0 0 
Jumlah  :            23          14          13 3 
 
Dengan cara matriks, terlebih dahulu struktur produk diubah menjadi 
matrik kebutuhan komponen. 
  X A B C a1 a2 a3 a4 
Level 0 X 0 2 3 5 0 0 0 0 
 A 0  0 0 0 1 2 2 0 
Level 1 B 0 0 0 0 2 0 3 1 
 C 0 0 0 0 3 2 0 0 
 A 0  0 0 0 0  0 0 0 
Level 2 B 0 0 0 0 0  0 0 0 
 C 0 0 0 0 0  0 0 0 
Dalam matriks kebutuhan komponen tersebut, baris menunjukkan 
material pada suatu level tertentu sedangkan kolom menunjukkan 
material yang dibutuhkan oleh material pada suatu level tertentu yang 
terdapat pada baris. Oleh karena itu, material pada level yang sama 
akan membentuk sub matrik yang bernilai nol. Demikian pula nilai-
nilai yang memiliki index baris lebih besar atau sama dengan index 
~ 204 ~ 
 
kolom akan bernilai nol. Setelah matriks kebutuhan komponen 
diperoleh maka perhitungan dapat dilakukan. 
Matriks kebutuhan material untuk level 0 adalah : 
Z0  = ( 1   0   0   0   0   0   0   0 ) 
Matriks kebutuhan material untuk level 1 adalah : 
 
Z1  =  ( 0  2  3  5  0  0  0  0) 
Matriks kebutuhan untuk level 2 adalah : 
Z2  =  ( 0   0   0   0   23   14   13   3) 
Kebutuhan total komponen diperoleh dengan menjumlahkan seluruh 
matrik kebutuhan material, maka diperoleh : 
ZT  =  ( 1   2   3   5   23   14   13   3) 
Secara matematis maka diperoleh formula umum sebagai berikut : 
Z1  =  Z
*
i-1  .  An 
ZT   =  CI
AD
Q
t
2
  
Dimana : 
Z  :  adalah matriks kebutuhan material pada level ke –i 
Z
*
 : adalah matriks kebutuhan material hasil perhitungan 
i   :  yang telah dikurangi dengan persediaan yang ada 
A  :  adalah matriks kebutuhan komponen yang berukuran nXn 
n
n 
: adalah banyaknya jenis komponen yang membentuk produk  
jadi 
Z   : adalah matriks kebutuhan total komponen yang merupakan 
T   : total penjumlahan dari matrik Z dari 0 sampai n 
 
K.  PENGENDALIAN KUALITAS 
 
 Pengendalian kualitas ditujukan untuk mempertahan standar 
kualitas/mutu produk yang dijanjikan perusahaan kepada konsumen.  
 Secara definitif yang dimaksud dengan kualitas atau mutu suatu 
produk/jasa adalah derajat/tingkatan dimana produk atau jasa tersebut 
mampu memuaskan keinginan dari konsumen (fitness for use) 
 Sedangkan pengendalian kualitas adalah suatu sitem verifikasi dan 
penjagaan/perawatan dari  suatu tingkatan/derajat kualitas produk atau 
proses yang dikehendaki dengan cara perencanaan yang seksama, pemekaian 
peralatan yang sesuai, inspeksi yang terus menerus, serta tindakan korektif 
bilamana diperlukan.  Dengan demikian hasil yang diperoleh dari kegiatan 
pengendalian kualitas benar-benar dapat memenuhi standar yang telah 
ditetapkan/direncanakan.  Sedangkan kegiatan pengendalian kualitas selain 
berkepentingan untuk menemukan kesalahan, kerusakan atau 
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ketidaksesuaian suatu produk/proses dalam memenuhi fungsi yang 
diharapkan, juga mencoba menemukan sebab musabab terjadinya kesalahan 
tersebut dan kemudian memberikan alternatif-alternatif menyelesaikan 
masalah yang timbul. 
 Dengan demikian kegiatan pengendalian kualitas meliputi aktivitas-
aktivitas sebagai berikut : 
 Perencanaan kualitas pada saat merancang/desain produk dan proses 
pembuatannya. 
 Pengendalian dalam penggunaan segala sumber material yang 
digunakan dalam proses produksi. 
 Analisa tindakan koreksi dalam kaitannya dengan cacat-catat yang 
dijumpai pada produk yang dihasilkan. 
Selanjutnya parameter-parameter yang menentukan suatu produk harus 
mampu memenuhi konsep “fitness for use” ada 2 macam, yaitu : 
 Parameter Kualitas Desain (quality of design) 
Yaitu kelas/kategori dari suatu produk yang mampu memberikan 
kepuasan pada konsumen secara umum.   Kualitas rancangan secara 
umum dipengaruhi oleh 3 faktor, yaitu  1) aplikasi penggunaan, 2) 
pertimbangan biaya dan 3) kebutuhan/permintaan pasar.  
Berdasarkan ke tiga factor tersebut, maka didalam merancang suatu 
produk haruslah dipertimbangkan jangan sampai “over design”. 
 Parameter Kualitas Kesesuaian (quality of conformance) 
Yaitu suatu produk harus dibuat sesuai dan memenuhi spesifikasi, 
standar dan kiteria-kriteria standar kerja lainnya yang telah 
disepakati,  Kualitas kesesuaian ini akan berkaitan dengan 3 macam 
bentuk pengendalian, yaitu : 
 Pencegahan cacat 
Yaitu mencegah kerusakan atau cacat sebelum benar-benar 
terjadi.  Contoh dalam hal ini seperti pembuatan standar-
standar kualitas, inspeksi terhadap material yang dating, 
dansebagainya. 
 Mencari kerusakan, kesalahan atau cacat 
Proses untuk mencari penyimpangan-pentimpangan terhadap 
tolok ukur atau standar yang telah ditetap 
 
 Analisa dan tindakan koreksi 
Menganalisa kesalahan-kesalahan yang terjadi dan melakukan 
koreksi-koreksi terhadap penyimpangan tersebut. 
 
 
 
 
~ 206 ~ 
 
1. BIAYA PENGENDALIAN KUALITAS 
 
Dalam pengendalian kualitas membutuhkan biaya tertentu.  Oleh 
karena itu memahami konsep biaya dalam pengendalian kualitas adalah 
penting.  Hal ini dimaksudkan untuk menciptakan keselarasan antara 
peningkatan kualitas dan produktivitas, sehingga jangan sampai terjadi 
adanya peninngkatan kualitas justru mengurangi produktivitas.  Dan perlu 
diketahui bahwa semakintinggi kualitas suatu produk, akan menyebabkan 
semakin tinggi biaya yang harus ditanggung perusahaan. 
Pada dasarnya biaya pengendalian kualitas terdiri atas dua 
komponen, yaitu 
 Biaya pengendalian yang terdiri dari : 
 Biaya pencegahan 
 Biaya penilaian 
 Biaya kegagalan dalam pengendalian, yang terdiri dari : 
 Biaya kegagalan internal 
 Biaya kegagalan eksternal 
Dengan demikian dapat dikatakan bahwa biaya yang harus ditanggung 
perusahaan dalam kaaitannya dengan program pengendalian kualitas, antara 
lain : 
 Biaya yang dikeluarkan akibat masalah/cacat yang terjadi, biaya ini 
dapat diklasifikasikan  dalam : 
 Internal failure cost 
Yaitu biaya tidak akan terjadi bila tidak ada cacat/defacts 
sebelum barang dikirim 
 External failure cost 
Yaitu biaya yang dikeluarkan akibat cacat/defacts setelah 
barang dikirim 
 Biaya yang dikeluarkan untuk melakukan tindakan pencegahan 
sebelum kesalahan terjadi 
 Biaya yang dikeluarkan untuk pelaksanaan kegiatan inspeksi dan 
evaluasi. 
 
2. ALAT-ALAT DALAM PENGENDALIAN KUALITAS 
Dalam pengendalian kualitas dikenal 7 (tujuh) alat yang dapat 
digunakan dan dikenal dengan the seven tools yang terdiiri dari : 
 Diagram Sebab Akibat (fishbone diagram) 
Diagram ini menyusun sebab-sebab variasi atau sebab-sebab 
permasalahan kualitas ke dalam  kategori-kategori yang logis  Hal ini 
dapat membantu untuk menentukan focus yang diambil dan 
merupakan alat yang sangat membantu dalam penyusunan usaha-
usaha pengembangan proses. 
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 Lembar Periksa 
Usaha untuk mengembangkan proses adalah dengan meningkatkan 
pengetahuan tentang proses tersebut, hal ini dibutuhkan 
pengumpulan dan analisa data.  Untuk mendapatkan/mengumpulkan 
data diperlukan beberapa tipe formulir pengumpulan data. 
 Perancangan Eksperimen 
Yaitu salah satu alat yang paling efektif untuk memperbaiki proses. 
Untuk menentukan secara ekonomis, manakah faktor yang 
mempunyai efek yang paling signifikan untuk memperbaikan proses. 
 Analisa Pareto 
Pareto adalah sebuah prioritas.  Analisa pareto akan membantu 
dalam memusatkan perhatian pada hal-hal yang penting, dimana 
analisa ini akan mengidentifikasi sejumlah permasalahan vital atau 
jenis kerusakan dari berbagai macam hal. 
 Histogram 
Histogram menampilkan sekilas dari sekumpulan data.  Histogram 
ini sangat berguna untuk melihat bentuk, pemusatan, dan penyebaran 
sekumpulan dari dari beberapa proses. 
 Diagram Pencar 
Diagram pencar biasanya menunjukkan hubungan antara X-Y, atau 
memberikan gambaran mengenai hubungan antara dua variabel. 
 Peta Kontrol 
Adalah alat untuk mempelajari perbedaan atau sebagai alat diagnose 
dan pemeliharaan dalam pengendalian proses produksi.  Peta Kontrol 
memiliki garis pusat ditambah batas atas dan batas bawah Kontrol K 
 
L.   LATAR BELAKANG PENGEMBANGAN PRODUK 
 
Kegiatan merancang dan mengembangkan produk, baik yang berupa 
jasa maupun barang, tidak terlepas dari konsep pemasaran yang bertujuan 
memenuhi kebutuhan dan memuaskan pelanggan.  Kepuasan pelanggan 
dapat dipenuhi dengan mengidentifikasi perilaku konsumen terhadap suatu 
produk.  Perilaku konsumen terhadap suatu produk dapat dideteksi dengan : 
 Menarik kebutuhan pasar (market pull) 
 Bahwa produsen harus membuat hanya apa yang dapat dijual saja.  
Dalam hal ini produk baru ditentukan oleh keinginan dan kebutuhan 
konsumen (pasar).  Untu mengetahui jenis-jenis produk baru yang 
dibutuhkan dapat diketahui berdasarkan riset pasar. 
 Teknologi baru (technology push) 
Bahwa produsen harus menjual apa yang dapat dibuat.  Dalam hal ini 
produk baru ditentukan berdasarkan ketersediaan teknologi.  Dengan 
kata lain bahwa penggunaan teknologi canggih akan menciptakan 
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produk superior dengan keunggulan, sehingga konsumen akan 
tertarik untuk membeli. 
 Memodifikasi produk untuk ditawarkan kepada pasar 
(platform product) 
Diantara kedua pendekatan diatas dapat diambil jalan tengah, dimana 
produk selain harus memenuhi keinginan konsumen (market pull) 
juga dapat diproduksi sesuai dengan teknologi yang dimiliki oleh 
produsen.  Dengan demikian pemenuhan kebutuhan pelanggan dan 
penggunaan teknologi dapat memberikan keuntungan yang optimal. 
 Diversifikasi produk merupakan upaya membuat produk jenis baru 
berdasarkan produk yang sudah ada.  Oleh karena itu dalam 
pengembangan/mendesai produk, perlu diperhatikan beberapa faktor berikut 
ini : 
1). Globalisasi selera konsumen 
 Globalisasi pasar menumbuhkan keinginan untuk membuat barang 
memiliki kesamaan dari segi desain dan kemasan.  Keadaan ini 
didasari atas kesamaan selera konsumen terhadap produk yang sama 
2). Segmentasi pasar 
Adanya perbedaan selera konsumen, sehingga semakin kompleks 
stratifikasi kaonsumen, maka akan semakin banyak jenis produk 
yang diperlukan untuk memenuhi segmentasi konsumen tersebut. 
3) Kondisi local 
Desain produk bila dilakukan tanpa mempertimbangkan kondisi 
lokal maupun budaya lokal, akan mengakibatkan kegagalan dalam 
pemasaran. 
4). Teknologi 
 Perkembangan teknologi memungkinkan produsen menghasilkan 
produk yang lebih berkualitas dan memenuhi spesifikasi yang telah 
ditetapkan dalam desain produk atau menghasilkan produk dengan 
desain yang lebih bagus. 
Dalam pengembangan produk ada 2 pendekatan yang dapat dilakukan, yaitu  
1).  Pendekatan sequential 
 Pendekatan sequential atau biasa disebut pendekatan secara 
tradisional, yang dimulai dari tahap : 
 Pengidentifikasian kebutuhan pasar  
 Tahapan disain yang meliputi pengidentifikasian spesifikasi 
produk, perancangan konsep produk, dan perancangan secara 
detail. 
 Mewujudkan rancangan produk dalam bentuk prototipe. 
Pembuatan prototipe dipergunakan untuk memastikan bahwa 
produk dapat diproduksi melalui proses manufacturing 
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 Perancangan proses dan sistem manufakturing dari produk 
dapat dilakukan dan diimplementasikan untuk dapat 
memproduksi rancangan tersebut. 
 Produk yang telah diproduksi kemudian didistribusikan ke 
pasar/ke konsumen. 
Pembuatan prototipe dipergunakan untuk memastikan bahwa produk dapat 
diproduksi melalui proses manufacturing.   
2).  Pendekatan  Concurrent 
 Pendekatan concurrent dalam pengembangan produk berusaha 
merancang suatu produk dan melakukan proses manufakturnya secara 
bersamaan dengan harapan dapat mengantisipasi pesatnya persaingan dan 
semakin pendeknya siklus hidup produk. 
 
1.    ASPEK-ASPEK PEMBENTUK PRODUK 
 
Produk tidak sekedar merupakan output suatu proses produksi, oleh 
karena itu dapat dirinci aspek-aspek pembentuk produk.  Dimana produk 
dibentuk atas 3 aspek, yaitu : 
 
 Aspek fungsional, yang terbagi atas : 
 Kemampuan untuk digunakan 
 Komponen-komponen, terdiri dari : 
Komponen utama 
Komponnen pendukung 
 Kinerja dari desain komponen 
 Aspek pelayanan, yang terbagi atas : 
 Penjualan 
 Pengiriman 
 Garansi purna jual 
 Aspek harga 
Ketiga aspek tersebut harus diamati dengan cermat oleh produsen dalam 
upaya memenuhi keinginan konsumen, selain untuk memenangkan 
persaingan dengan pesaing/produsen lain. 
 Dalam persaingan antar produsen, dapat diidentifikasi faktor-faktor 
yang mengharuskan adanya kegiatan perancangan dan pengembangan 
produk.  Faktor-faktor tersebut adalah sebagai berikut : 
1). Faktor eksternal, antara lain : 
 Munculnya produk-produk sejenis dengan berbagai 
kelebihannya 
 Munculnya produk-produk baru yang dapat mengggantikan 
produk lama. 
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 Pergeseran keinginan konsumen dan kebosanan 
terhadapproduk-produk lama 
 Siklus hidup produk yang cenderung memendek pada saat 
ini. 
2). Faktor internal, antara lain : 
 Memperbauku kinerja produk 
 Melakukan diversifikasi produk 
 Mempertahankan segmen dan pangsa pasar baru 
 Memanfaatkan sumber daya manusia, yang kemampuannya 
semakin bertambah karena proses pembelajaran yang telah 
dilakukan 
 Menjaga kelangsungan hidup perusahaan. 
 
2. STRATEGI PEMASARAN DALAM PENGEMBANGAN 
PRODUK 
 
Strategi pemasaran tidak dapat dipisahkan dengan pengembangan 
produk, karena keduannya berhubungan sangat erat.  Untuk strategi 
pemasaran dapat dibagi menjadi 2 strategi. 
 
a.     STRATEGI PEMASARAN DI MASA KRISIS 
Dalam kondisi ekonomi yang normal, dimana tingkat inflasi 
bergerak dengan normal, strategi produk dan pengembangan produk akan 
mengikuti konsep siklus hidup produk.  Sebaliknya, dalam kondisi inflasi 
tinggi yaitu pendapatan dan daya beli konsumen menurun, maka pola dan 
perilaku konsumen akan berubah.  Perubahan pola dan perilaku konsumen 
tersebut antara lain : 
 Menunda pembelian barang maupun penggunaan jasa yang 
mewah atau mahal 
 Menjadi lebih lama dan teliti (kritis) dalam membanding-
bandingkan harga produk tertentu. 
 Mengalihkan produk atau merek kegemaran ke produk atau 
merek yang secukupnya saja.  Sedangkan untuk produk-
produk yang tidak begitu penting bagi kebutuhan sehari-hari, 
tidak melihat merek lagi asalkan fungsinya sama. 
 Mengerjakan sendiri kegiatan-kegiatan yang sebelumnya tidak 
pernah atau jarang dilakukan. 
Beberapa strategi yang dapat dilakukan oleh produsen dalam penyesuaian 
diri sebagai akibat tingginya biaya bahan baku, bahan bakar, tenaga kerja 
maupun biaya pemeliharaan, adalah : 
 Menunda rencana penanaman modal 
 Penyusutan jumlah produk yang telah didiversifikasi 
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 Penekanan biaya. 
Untuk penekanan biaya dapat dilakukan : 
Mengurangi volume atau ukuran produk dan bukannya menaikkan 
harga. 
Mengganti bahan atau isi dengan yang lebih murah 
Mengurangi cirri-ciri khas produk, agar biaya dapat ditekan 
Mengurangi jasa pelayanan 
Menggunakan bahan kemasan yang lebih murah 
 
b.   STRATEGI PEMASARAN DI MASA NORMAL 
 
Strategi produk dan pengembangan di masa normal mengikuti 
konsep siklus hidup produk.  Siklus hidup produk ini perlu dibahas sebagai 
usaha untuk mengenali tahap-tahap khusus tertentu selama riwayat penjualan 
suatu produk.  Dalam tahap-tahap tersebut terkandung peluang dan juga 
persoalan khusus sehubungan dengan strategi pemasaran serta keuntungan 
yang diharapkan.  Oleh sebab itu dengan mengenal tahap di mana produk 
berada, perusahaan dapat menentukan rencana pemasaran yang lebih baik 
dan sesuai.  Bila suatu produk mempunyai suatu siklus hidup, berarti : 
Setiap produk mempunyai batas umur 
Penjualan produk melewati tahap-tahap yang jelas dan setiap 
tahap memberi tantangan yang berbeda kepada si penjual 
Keuntungan yang diperoleh dari penjualan akan meningkat 
dan menurun pada tahap yang berbeda. 
Menuntut strategi yang berbeda dalam hal pemasaran, 
keuntungan, produksi, personalia, maupun pembelian pada 
setiap tahap dalam daur hidup produk. 
Siklus hidup produk selalu menggambarkan riwayat penjualan suatu produk.  
Dimana siklus hidup produk terdiri dari 4 tahap, yaitu : 
 Tahap perkenalan 
Dimulai saat produk baru didistribusikan untuk pertama kalinya/baru 
diperkenalkan kepada konsumen, sehingga keuntungan sangat sedikit 
atau bahkan merugi akibat rendahnya hasil penjualan yang disertai 
dengan tingginya biaya distribusi dan promosi. 
 Tahap pertumbuhan 
Pasar dengan cepat menerima produk baru sehingga penjualan 
melonjak,  hal ini disebabkan karena konsumen merasa puas dengan 
produk baru tersebut, sehingga menghasilkan keuntungan yang besar 
pula. 
 Tahap kedewasaan 
Periode dimana pertumbuhan penjualan mulai menurun, karena 
produk sudah dapat diterima oleh sebagian besar pembeli potensial.  
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Tingkat keuntungan mantap, stabil, atau menurun karena 
meningkatnya biaya pemasaran/promosi untuk melawan pesaing. 
 Tahap kemunduran 
Tahap ini penjualan menurun dengan tajam. Hal ini disebabkan 
karena perkembangan teknologi, perubahan selera konsumen atau 
meningkatnya persaingan, keadaan ini diikuti dengan menurunnya 
tingkat keuntungan. 
 
c.  QUALITY FUNCTION DEPLOYMENT 
 
Dalam konteks pemuasan kebutuhan pelanggan,  dikenal konsep 
quality function deployment (QFD) karena fokus utama dari QFD adalah 
melibatkan pelanggan pada proses pengembangan produk.  Dengan 
demikian konsep quality function deployment adalah : 
Menjamin produk yang memasuki tahap produksi benar-benar akan 
dapat memuaskan kebutuhan pelanggan, dengan jalan membentuk 
tingkat kualitas yang diperlukan dan dengan kesesuaian yang 
maksimum. 
QFD berperan besar dalam meningkatkan kerja sama tim interfungsional 
yang terdiri dari anggota-anggota departemen pemasaran, riset dan 
pengembangan, manufaktur untuk berfokus pada pengembangan produk. 
 
M. Definisi Total Quality Management (TQM) 
Seperti halnya dengan kualitas, definisi TQM juga bermacam – 
macam. TQM diartikan sebagai perpaduan semua fungsi dari perusahaan 
kedalam falsafah yang dibangun berdasarkan konsep kualitas, produktivitas, 
dan pengertian serta kepuasan pelanggan (Pawitra, 1993). Definisi lain 
menyatakan bahwa TQM merupakan sistem manajemen yang mengangkat 
kualitas sebagai strategi dan berorientasi pada kepuasan pelanggan dengan 
melibatkan seluruh anggota organisasi (Santosa, 1992) 
Untuk memudahkan pemahamannya, pengertian TQM dapat 
dibedakan dalam dua aspek. Aspek pertama menguraikan apa TQM itu dan 
aspek kedua membahas bagaimana mencapainya. Jadi dapat ditarik 
kesimpulan bahwa “Total quality manajemen merupakan suatu pendekatan 
dalam menjalankan usaha yang mencoba untuk  memaksimalkan daya saing 
organisasi melalui perbaikan terus-menerus atas dasar produk, jasa, 
manusia, proses dan lingkungan”. 
TQM mencakup semua fungsi dari sebuah fungsi. TQM merupakan 
perpaduan dari fungsi-fungsi dan proses yang terkait kedalam siklus hidup 
produk pada tahap yang berbeda-beda, seperti desain, perencanaan, 
produksi, distribusi dan pelayanan. Ukuran keberhasilan TQM merupakan 
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kepuasan  pelanggan dan cara mencapainya, terutama melalui desain sistem 
dan peningkatan terus-menerus. 
TQM merupakan pendekatan untuk meningkatkan efektifitas sebuah 
bisnis secara keseluruhan, dengan berpusat disekitar mutu. TQM pada 
prinsipnya adalah cara mengorganisasi dan mengerahkan seluruh organisasi, 
setiap departemen, setiap aktivitas, dan setiap individu disetiap tingkatan 
untuk mencapai kualitas. TQM berkaitan dengan masalah strategis, masalah 
pemasaran, dan aspek-aspek manusia dari organisasi tersebut. Sebuah 
perusahaan yang menerapkan Total Quality Management (TQM) harus 
memenuhi persyaratan sebagai berikut : 
1. Berusaha menyusun sistem manajemen mutu. Sistem ini harus relevan 
dengan semua kegiatan dan tugas yang harus dikerjakan untuk 
mencapai tujuan . 
2. Mengupayakan  peningkatan di semua bidang. Misalnya, tidak cukup 
jika hanya meningkatkan aspek yang berpusatkan produk, dan 
mengabaikan bidang pelayanan, atau sebaliknya. 
3. Perusahaan yang menggunakan pendekatan TQM harus menyadari 
bahwa ini merupakan proses perbaikan yang terus-menerus, 
berlangsung kontinyu dan bukan program peningkatan mutu dalam 
jangka waktu yang ditentukan. Harus dipahami bahwa pemenuhan 
sasaran tertentu hanyalah sebuah langkah menuju TQM, karena tidak 
ada satu program atau sasaran yang dicapai dalam kerangka waktu 
tertentu dapat cukup memenuhi persyaratan TQM. 
Meskipun manajemen kualitas (quality management) atau 
manajemen kualitas terpadu (total quality management) dapat didefinisikan 
dalam berbagai versi, namun pada dasarnya TQM berfokus pada perbaikan 
terus-menerus untuk memenuhi kepuasan pelanggan. Dengan demikian 
TQM berorientasi pada proses-proses yang mengintegrasikan semua sumber 
daya manusia, pemasok (suppliers) dan para pelanggan (customers) di 
lingkungan perusahaan.  
(Nasution, M.N:2001:22) 
 
a. Konsep Total Quality Management 
TQM merupakan sistem manajemen yang berfokus pada semua 
orang/ tenaga kerja, bertujuan untuk terus – menerus meningkatkan nilai 
yang diberikan bagi pelanggan dengan biaya penciptaan nilai yang lebih 
rendah daripada nilai suatu produk. Konsep TQM ini memerlukan komitmen 
semua anggota organisasi terhadap perbaikan seluruh aspek manajemen 
organisasi. 
Konsep TQM menurut Bounds mengandung tiga unsur, yaitu : 
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1. Strategi nilai pelanggan 
Nilai pelanggan adalah manfaat yang dapat diperoleh pelanggan atas 
penggunaan barang / jasa yang dihasilkan perusahaan dan pengorbanan 
pelanggan untuk memperolehnya. Strategi ini merupakan perencanaan 
bisnis untuk memberikan nilai bagi pelanggan termasuk karekteristik 
produk, cara penyampaian, pelayanan, dan sebagainya.   
2. Sistem organisasional 
Sistem organisasional berfokus pada penyediaan nilai bagi pelanggan. 
Sistem ini mencakup tenaga kerja, material, mesin/ teknologi proses, 
metode operasi dan pelaksanaan kerja, aliran proses kerja, arus 
informasi, dan pembuatan keputusan. 
3. Perbaikan kualitas berkelanjutan 
Perbaikan kualitas diperlukan untuk menghadapi lingkungan eksternal 
yang selalu berubah, terutama perubahan selera pelanggan. Konsep ini 
menuntut adanya komitmen untuk melakukan pengujian kualitas produk 
secara kontinu. (Nasution, M.N:2001:28) 
b. Prinsip Utama TQM 
TQM merupakan suatu konsep yang berupaya melaksanakan 
sistem manajemen kualitas kelas dunia. Untuk itu diperlukan perubahan 
besar dalam budaya dan sistem nilai suatu organisasi. Menurut Hensler 
dan Brunell (dalam Scheuing dan Christopher,1993), ada empat prinsip 
utama TQM, yaitu ; 
1. Kepuasan Pelanggan 
Kualitas tidak lagi hanya bermakna kesesuaian dengan spesifikasi-
spesifikasi tertentu, tetapi kualitas tersebut ditentukan oleh pelanggan. 
Pelanggan itu sendiri meliputi pelanggan internal dan pelanggan 
eksternal. Kebutuhan pelanggan diusahakan untuk dipuaskan dalam 
segala aspek, termasuk didalamnya harga, keamanan, dan ketepatan 
waktu. Oleh karena itu segala aktivitas perusahaan harus 
dikoordinasikan untuk memuaskan pelanggan. 
2. Respek Terhadap Setiap Orang 
Dalam perusahaan yang kualitasnya kelas dunia, setiap karyawan 
dipandang sebagai individu yang memiliki talenta dan kreativitas 
tersendiri yang unik. Dengan demikian karyawan merupakan sumber 
daya organisasi yang paling bernilai. Oleh karena itu setiap orang dalam 
organisasi diperlakukan dengan baik dan diberi kesempatan untuk 
terlibat dan berpartisipasi dalam tim pengambil keputusan. 
3. Manajemen Berdasarkan Fakta 
Perusahaan kelas dunia berorientasi pada fakta. Maksudnya bahwa 
setiap keputusan selalu didasarkan pada data, bukan sekedar pada 
perasaan (Feeling). Ada dua konsep pokok yang berkaitan dengan hal 
ini. Pertama, prioritas (priorization) yakni suatu konsep bahwa 
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perbaikan tidak dapat dilakukan pada semua aspek pada saat yang 
bersamaan, mengingat keterbatasan sumber daya yang ada. Konsep yang 
Kedua, variasi (variation), bahwa manajemen dapat diprediksi hasil dari 
setiap keputusan dan tindakan yang dilakukan. 
4. Perbaikan Berkesinambungan 
Agar dapat sukses, setiap perusahaan perlu melakukan proses secara 
sistematis dalam melaksanakan perbaikan berkesinambungan. Konsep 
yang berlaku disini adalah PDCA yang terdiri dari perencanaan, 
pelaksanaan rencana, pemeriksaan hasil perlaksanaan rencana, dan 
tindakan korektif terhadap hasil yang diperoleh. (Nasution, M.N:2001: 
30) 
 
c. Perbandingan Pandangan akan Kualitas 
Berikut akan digambarkan perbandingan pandangan mengenai 
kualitas menurut Deming, Juran dan Crosby : 
Tabel 42 Perbandingan pandangan akan kualitas 
 Deming Juran Crosby 
Definisi 
kualitas 
 
Suatu tingkat yang dapat 
diprediksi keseragaman 
dan   ketergantungan pada 
biaya yang rendah dan 
sesuai dengan pasar. 
Kemampuan untuk 
digunakan (fitness for 
use). 
Sesuai dengan 
persyaratan. 
Tingkat 
tanggung 
jawab 
Bertanggung jawab 94% 
atas masalah kualitas 
Kurang dari 20% 
masalah kualitas 
karena pekerja. 
Bertanggung 
jawab untyuk 
kualitas. 
Standar 
prestasi/ 
motivasi 
Kualitas memiliki banyak 
‘skala’ sehingga perlu 
digunakan statistik untuk 
mengukur pretasi pada 
semua bidang ; kerusakan 
nol sangat penting. 
Menghindari 
kampanye untuk 
melakukan pekerjaan 
yang sempurna. 
Kerusakan nol 
(zero defect). 
Pendekatan 
umum 
Mengurangi keaneka 
ragaman dengan 
perbaikan 
berkesinambungan. 
Pendekatan 
manajemen umum 
terhadap kualitas. 
Pencegahan, 
bukanlah 
inspeksi. 
Struktur 14 butir manajemen. 
10 langkah perbaikan 
kualitas. 
14 langkah 
perbaikan 
kualitas. 
Pengendalia
n proses 
statistik 
(statistical 
process 
control) 
Metode statistik untuk 
pengendalian kualitas 
harus digunakan. 
Merekomendasi SPC, 
akan tetapi 
memperingatkan SPC 
dapat mengakibatkan 
Total Driven 
Approach. 
Menolak tingkat 
kualitas yang 
dapat diterima 
secara statistik. 
Basis 
Perbaikan 
Secara terus menerus 
mengurangi penyimpanan 
menghilangkan tujuan 
tanpa metode. 
Pendekatan 
kelompok Proyek-
proyek ; menetapkan 
tujuan. 
Suatu proses, 
bukanlah suatu 
program, tujuan 
perbaikan. 
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Kerjasama 
tim 
Partisipasi karyawan 
dalam pengambilan 
keputusan. 
Pendekatan tim dan 
gugus kendali mutu. 
Kelompok 
perbaikan 
kualitas. 
Biaya 
kualitas 
Tidak ada optimum 
perbaikan terus menerus. 
Quality is not free, 
terdapat suatu 
optimum. 
Cost of non 
conformance. 
Quality is free. 
Pembelian 
dan barang 
yang 
diterima 
Inspeksi terlalu terlambat. 
Menggunakan tingkat 
kualitas yang dapat 
diterima. 
Masalah pembelian 
merupakan hal yang 
rumit sehingga 
diperlukan survey 
formal. 
Nyatakan 
persyaratan; 
pemasok adalah 
perluasan. 
Penilaian 
pemasok 
Tidak, kritikal dari 
kebanyakan sistem. 
Ya, akan tetapi 
membantu pemasok 
memperbaiki. 
 
Hanya satu 
sourcing of 
supply 
Ya. 
Tidak, dapat 
diabaikan untuk 
meningkatkan daya 
saing. 
 
(Sumber : Nasution, M.N:2001: 41) 
 
d. Deming Prize 
Deming Prize adalah suatu penghargaan yang diberikan pada suatu 
perusahaan, baik itu jasa maupun manufaktur yang berhasil atau sukses 
dalam menjalankan kriteria yang ada pada deming prize dan selalu 
mengadakan perbaikan akan kualitas secara terus-menerus. Dr. Deming 
lahir di sioux, city, 14 oktober 1900, terlahir dengan nama William 
Edwards Deming.  
Dr. Deming yang ahli dalam bidang Quality Control (QC), diundang ke 
Jepang oleh suatu perkumpulan ilmuwan dan insinyur Jepang (JUSE) 
pada tahun 1950. Selama kunjungannya, Dr. Deming memberikan kursus 
dalam bentuk seminar 8 hari mengenai QC, tepatnya di auditorium 
Kanda-Surigadai, Tokyo. Dalam kursusnya, Deming mengatakan bahwa 
dasar – dasar statistik QC sebaiknya diterapkan pada para senior manajer, 
para insinyur dan para pelaku industri di Jepang. 
Deming adalah bapak dari gerakan Total Quality Management. Deming 
mencatat kesuksesan dalam memimpin revolusi kualitas di Jepang, yaitu 
dengan memperkenalkan tentang konsep pengendalian kualitas, 
mengemukakan bahwa proses harus dipandang suatu perbaikan kualitas 
secara terus – menerus. Atas jasanya yang besar bagi industri Jepang, 
maka setiap tahun diberikan penghargaan deming prize kepada setiap 
perusahaan yang berprestasi dalam hal kualitas. Deming Prize sendiri 
terbagi dalam 2 kategori, yaitu hadiah deming bagi individual yang 
berjasa dalam pengendalian kualitas dan metode statistika Jepang serta 
deming application prize yang diberikan kepada perusahaan yang 
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melaksanakan dengan baik pengendalian kualitas perusahaannya dan 
pengendalian mutu kualitas statistiknya.  
Falsafah yang paling jelas dalam TQM adalah apa yang diajarkan Dr. 
W. Edwards Deming, yang mana sangat baik untuk dasar dalam 
melaksanakan perbaikan kualitas secara kontinu. Butir – butir falsafah 
tersebut adalah sebagai berikut : 
1. Reaksi Berantai untuk perbaikan kualitas 
Esensi reaksi berantai tersebut adalah bahwa perbaikan kualitas akan 
meningkatkan kepuasaan kustomer dalam hal produk dan jasa yang 
sekaligus akan mengurangi biaya produksi sehingga meningkatkan 
produktivitas organisasi. 
2. Transformasi Organisasional 
Kemampuan untuk mencapai perbaikan yang penting dan berkelanjutan 
menuntut perubahan dalam nilai-nilai yang dianut, proses kerja dan 
struktur kewenangan dalam organisasi. 
3. Proses Esensial Pimpinan 
Hal ini tidak berarti bahwa hanya pimpinanlah yang mempunyai peran 
dalam upaya perbaikan kualitas. Setiap anggota organisasi harus 
memberikan kontribusi penting dalam upaya tersebut. Namun setiap 
upaya perbaikan yang tidak didukung secara aktif oleh pimpinan, lama – 
kelamaan akan hilang. 
4. Hindari praktek – praktek manajemen yang merugikan 
Setiap keputusan yang didasarkan pada pandangan jangka pendek, 
akhirnya akan merugikan organisasi. Beberapa contoh padangan tersebut 
adalah : 
- Tidak terdapat constancy of purpose, yaitu menuju kualitas demi 
kelangsungan hidup dan perkembangan organisasi. 
- Hanya memikirkan keuntungan jangka pendek. 
- Sering berganti – ganti kegiatan. 
-  
5.  Penerapan Systems of Profound Knowledge 
Penerapan system of profound knowledge tersebut meliputi penerapan 
empat disiplin, yaitu sebagai berikut : 
a. Orientasi pada sistem 
Maksudnya agar dalam upaya menuju kualitas itu kita hendaknya 
mengembangkan kecakapan untuk mengindera dan me-manage 
interaksi antara berbagai komponen organisasi. Orientasi ini 
meliputi fokus pada performance total organisasi, dan bukannya 
memusatkan perhatian pada usaha memaksimalkan hasil komponen 
organisasi terlepas dari keseluruhan organisasi. 
b. Teori variasi 
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Maksudnya agar dikembangkan kecakapan untuk menggunakan data 
dalam proses pengambilan keputusan. Pengertian atas variasi akan 
dapat membantu pengambil keputusan mengetahui kapan harus 
melakukan perubahan-perubahan dalam suatu sistem guna 
memperbaiki performance, dan mengetahui kapan perubahan yang 
dibuat dapat memperburuk performance. Penggunaan data obyektif 
tidaklah selalu harus mengahsilkan kepastian, tetapi agar dapat 
memperbaiki cara pengambil keputusan untuk membuat pilihan 
tindakan yang lebih baik. 
c. Teori pengetahuan 
Penguasaan teori pengetahuan akan membantu kita untuk 
mengembangkan dan menguji hipotesis (praduga) guna 
memperbaiki performance. Jadi teori pengetahuan akan membantu 
kita untuk mengetahui : 
 Apa yang dikehendaki kostumer 
 Seberapa jauh organisasi dapat memenuhi kebutuhan dan 
harapan kostumer. 
 Faktor – faktor penting apa yang mempengaruhi kualitas. 
 Apa yang perlu dilakukan untuk memperbaiki kualitas. 
 Apakah kostumer mengetahui perubahan yang terjadi mengenai 
performance organisasi. 
 Apa kebutuhan dan harapan baru kostumer. 
d. Psikologi 
Maksudnya agar dikembangkan kecakapan untuk mengerti dan 
menerapkan konsep – konsep yang berkaitan dengan perbedaan 
individu dalam organisasi, dinamika kelompok, proses belajar dan 
proses perubahan guna mencapai perbaikan kualitas. ( 
Hardjosoedarmo,S:2004:2) 
 
 
1. Tujuan Deming Application Prize 
a. Untuk organisasi atau perusahaan 
Deming Application Prize untuk perusahaan adalah suatu penghargaan 
tahunan yang diberikan kepada perusahaan yang telah mencapai suatu 
tingkatan tertentu (menjalankan prinsip 14 point deming) dalam 
menerapkan Total Quality Management, tanpa memperhatikan jenis 
perusahaan, organisasi atau yang biasa disebut divisi, dapat mengajukan 
permohonannya untuk mendapatkan prize yang terpisah dari 
perusahaannya. Perusahaan maupun divisi perusahaan yang mengajukan 
aplikasi akan mendapatkan form aplikasi (kuisioner) dari Deming 
Application Prize Subcommitte untuk kemudian diisi dan diserahkan 
kembali kepada pada badan tersebut untuk kemudian dianalisa, apakah 
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perusahaan maupun suatu divisi dalam perusahaan tersebut layak 
mendapatkan prize atau tidak.  Disini tidak ada batasan jumlah penerima 
penghargaan per tahunnya asalkan perusahaan disini tidak ada batasan 
jumlah penerima penghargaan maupun divisi perusahaan tersebut mampu 
memenuhi score yang ditetapkan, akan mendapatkan deming prize. 
Syarat untuk mendapatkan prize itu sendiri adalah sebagai berikut : 
The Deming Application Prize diberikan kepada perusahaan maupun divisi 
perusahaan yang secara efektif menerapkan Total Quality Management (14 
point deming) di perusahaannya. Untuk lebih spesifik, nantinya perusahaan 
diberikan kuisioner yang berisikan materi TQM (14 point deming). Hal ini 
dimaksudkan untuk mengetahui kondisi yang sebenarnya di perusahaan. 
Dari hasil analisa kuisioner akan didapatkan kesimpulan apakah perusahaan 
tersebut mendapatkan prize atau belum. 
b. Untuk individual 
 The Deming Prize For Individual adalah penghargaan tahunan yang 
diberikan pada para individu (personal) yang telah memberikan 
kontribusinya dalam Total Quality Management atau dalam penggunaan 
metode statistik untuk TQM. 
Seleksi penerimaan itu sendiri dilakukan oleh The Deming Prize 
Communitte. Mereka menerima usulan nama kandidat – kandidat 
individual yang dicalonkan baik oleh perusahaan tempat bekerja maupun 
inisiatif sendiri untuk kemudian diberi form aplikasi (kuisioner). 
Deadline aplikasi ini adalah tanggal 31 juli tiap tahunnya, tidak ada 
perbedaan atau pemisahan untuk kandidat yang merekomendasikan oleh 
perusahaannya maupun yang mendaftar atas inisiatif sendiri. Pertengahan 
oktober para kandidat mengisi form aplikasi (kuisioner). Penghargaan ini 
sendiri diberikan oleh Nippon Keizai Shimbun (Japan Economic 
Journal) dan nantinya akan dimuat dalam majalah bulanan yang 
diterbitkan oleh JUSE yang berjudul “ Total Quality Management And 
Engineering “. Penyerahan penghargaan ini sendiri pada bulan november 
dan mendapatkan medali Deming, sertifikat dari Deming Prize 
Communitte serta hadiah dari Nippon Keizai Shimbun. (Daniel Hunt, 
V:1993:183-185) 
 
c,    Keunggulan dan Kelemahan Deming Prize 
Deming Prize mempunyai beberapa keunggulan, adapun keunggulan 
tersebut diantaranya adalah : 
1. Konsisten dalam mengelola sistem kualitas. Kekonsistenannya ini 
didukung oleh adanya sistem continous improvement (selalu 
mengadakan perbaikan yang berkesinambungan akan kualitas secara 
terus-menerus).     
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2. Fokus utama adalah inovasi, kreatifitas dan nilai tambah kepada 
konsumen. Untuk mendukung fokus utama ini biasanya perbaikan akan 
kualitas lebih difokuskan pada internal perusahaan organisasi, karena 
kepuasan konsumen dimulai dari bagusnya kinerja perusahaan itu 
sendiri. 
3. Kebijaksanaan manajemen lebih kepada tujuan jangka panjang 
dibandingkan dengan pendapatan keuangan tahunan. 
Sedangkan kelemahan yang dimiliki oleh Deming Prize adalah: 
Untuk mengajukan aplikasi deming prize ini, perusahaan harus antri agak 
lama. Biasanya permohonan akan dilayani satu tahun kemudian untuk 
mengatur jadwal. Hal ini dikarenakan banyaknya pemohon dan terbatasnya 
jumlah panitia penilai (Deming Prize Communitte). 
 
d. Nilai-Nilai Inti dan Konsep 
Kriteria Deming Prize terdiri dari serangkaian nilai-nilai inti dan 
konsep (Core Values And Concepts) yang merupakan landasan bagi kunci 
persyaratan didalam kerangka kerja yang berorientasi pada keberhasilan 
bisnis. 
 
Empat belas (14) Point Deming adalah sebagai berikut : 
1. Miliki tekad yang kuat dan terus-menerus untuk memperbaiki 
mutu produk dan jasa. 
Tekat/motivasi untuk selalu memperbaiki kualitas atau sifat tidak 
akan pernah puas akan kualitas yang ada sangat perlu. Hal ini 
dikarenakan kondisi perusahaan dari waktu ke waktu tidak akan sama. 
Apabila cepat puas akan kualitas yang ada sekarang, maka perusahaan/ 
organisasi tidak akan bisa bersaing untuk masa yang akan datang. 
2. Gunakan filosofi yang tidak bisa menerima keterlambatan, 
kesalahan, cacat materi, cacat pekerjaan. 
Keterlambatan, kasalahan, cacat materi, cacat pekerjaan adalah 
faktor-faktor yang membuat kualitas berkurang. Untuk menjaga agar 
kualitas selalu dalam kondisi yang diiinginkan, maka faktor diatas 
seminim mungkin harus dieliminir (dihilangkan). 
3. Hentikan pemeriksaan mutu pada akhir proses, ganti dengan 
adanya proses yang baik sejak awal sampai akhir guna hasil yang 
bermutu. 
Biasanya bila pemeriksaan mutu kualitas dilakukan pada akhir 
proses, apabila mutu/ kualitas produk sudah baik, maka cenderung 
puas sampai disana. Sedangkan bila mutu kualitas jelek atau cacat, 
akan susah dicari penyebab cacatnya pada proses bagaimana 
terjadinya cacat karena dilakukannya pengamatan mulai dari awal 
sampai akhir. 
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4. Jangan terkecoh oleh besarnya biaya saja: yang mahal belum tentu 
baik, demikian pula sebaliknya. 
Harga tidak menentukan apakah produk akan baik atau tidak. 
Baik atau tidaknya suatu produk dilihat atau ditentukan dari kualitas 
produk itu. Untuk melihat produk tersebut berkualitas atau tidak, 
kita harus mengetahui bagaimana produk itu dibuat atau asal mula 
produk tersebut. 
5. Lakukan terus menerus dan selamanya usaha-usaha perbaikan 
kualitas dalam setiap kegiatan. 
Untuk menjaga agar kualitas baik, maka usaha-usaha perbaikan 
harus dilakukan pada tiap-tiap kegiatan. Jangan difokuskan pada 
satu kegiatan saja, hal ini dimaksudkan untuk menjamin kualitas 
akhir. 
6. Lembagakan on the job training untuk semua orang (pemimpin, 
karyawan, dan lain-lain) agar masing-masing dapat menciptakan 
kualitas kerjanya. 
Pembinaan untuk semua organisasi (mulai pimpinan sampai 
level karyawan paling bawah) sangat diperlukan. Hal ini dilakukan 
dalam usaha menjaga agar kualitas dapat terjaga dengan baik. 
Apakah itu kualitas produk ataupun kualitas sumber daya manusia. 
Karena untuk membentuk kualitas seperti diatas, diperlukan 
keahlian SDM yang memadai. On the job training sangat diperlukan 
bagi semua lapisan karyawan mulai level pimpinan sampai pekerja. 
Hal ini dimaksudkan untuk membiasakan diri atas pekerjaan. Kerja 
akan lebih mudah untuk dikerjakan lebih baik. 
 
7. Lembagakan kepemimpinan untuk membantu orang dan teknologi 
untuk bekerja dengan lebih baik. 
Beberapa sifat kepemimpinan yang dapat mendukung atmosfer 
hubungan kerja antara pimpinan dan karyawannya dilingkungan 
perusahaan adalah pimpinan perusahaan harus dapat memfasilitasi 
keinginan karyawannya, serta pimpinan harus dapat mengetahui 
kendala yang dihadapi untuk karyawannya sekaligus 
menyelesaikannya. 
8. Hapuskan rasa takut sehingga setiap orang dapat bekerja secara 
efektif. 
Sumber-sumber yang menyebabkan orang takut dalam bekerja 
antara lain : 
Adanya ketakutan dalam besaing dengan organisasi lain. 
Adanya tekanan dari pimpinan kepada para karyawan untuk 
menyelesaikan pekerjaan dan lain-lain. Sumber ketakutan seperti 
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diatas akan menyebabkan orang tidak dapat bekerja secara efektif 
dan efisien. Untuk itu maka sumber-sumber ketakutan seperti diatas 
harus dapat dihilangkan seminim mungkin. 
9. Hilangkan segala yang menghambat komunikasi antar individu 
dalam perusahaan. 
Komunikasi antar individu sangat penting artinya bagi 
kelancaran kerja. Karena dengan komunikasi, orang dapat 
mengetahui masalah ataupun kendala yang dihadapi. Karena pada 
dasarnya permasalahan akan mudah diatasi secara bersama-sama. 
Dengan hilangnya faktor kendala atau masalah, maka pekerjaan 
akan lebih mudah untuk dikerjakan lebih baik. 
 
10. Hilangkan ajakan, desakan dan target bagi tenaga kerja. Hal-hal 
tersebut dapat menciptakan permusuhan. 
Ajakan untuk melakukan kerja keras pada dasarnya akan 
mengurangi produktivitas seseorang dalam bekerja, karena apabila 
seseorang dipaksa untuk bekerja keras, orang tersebut akan 
mengalami kejenuhan dalam pekerjaannya sehingga produktivitas 
menurun. Agar produktivitas kerja dapat dipertahankan, maka kerja 
yang dilakukan harus bertahap dan berkelanjutan. Ini juga harus 
didukung dengan sistem organisasi yang baik, bagaimana mengatur 
atau mengalokasikan waktu kerja yang baik. 
 
11. Hilangkan target kerja bagi para pelaksana dan hilangkan angka-
angka tujuan bagi para pimpinan. 
Target kerja pelaksana (karyawan) maupun angka-angka tujuan 
pimpinan akan membuat mereka untuk selalu dikejar-kejar waktu 
(deadline), sehingga pada diri mereka akan timbul kejenuhan dalam 
pekerjaan. Kejenuhan akan membuat produktivitas kerja mereka 
akan berkurang. Jika produktivitas berkurang, maka kualitas produk 
maupun sumber dayanya  akan lemah atau tidak terjaga dengan baik. 
12. Singkirkan penghalang yang merebut hak para pimpinan dan 
karyawan untuk bangga atas hasil kerjanya. 
Kebanggaan atas hasil kerja yang baik, membuat pimpinan dan 
karyawan untuk dapat lebih memacu kerja lebih baik lagi. Karena 
dengan kerja yang lebih baik, maka mereka akan dapat merasakan 
bangga akan hasil kerjanya bagi pimpinan karena dengan demikian 
kerja yang dilakukan akan lebih baik tanpa beban atau tekanan dari 
manapun dan menghasilkan produk kerja yang lebih baik. 
13. Giatkan program pendidikan, pelatihan, dan pengembangan diri 
bagi semua orang, tenaga-tenaga profesional sadar bahwa dirinya 
selalu meningkatkan kemampuan dirinya. 
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Pendidikan, pelatihan, dan pengembangan diri mutlak 
diperlukan bagi semua orang dilingkungan organisasi. Apabila 
organisasi tersebut menghendaki kualitas akan produk dan kualitas 
pada kinerja perusahaan dapat terjaga dengan baik. Karena pada 
dasarnya ilmu pengetahuan selalu berkembang dari waktu ke waktu, 
Oleh karena itu dapat selalu meningkatkan kemampuan agar tidak 
tertinggal dengan organisasi lain yang baru dan modern. Maka 
pendidikan, pelatihan, dan pengembangan diri mutlak dilakukan. 
14. Ciptakan struktur yang memungkinkan semua orang bisa ikut serta 
dalam usaha memperbaiki mutu perusahaan. 
Untuk dapat memiliki perusahaan atau organisasi yang 
berkualitas, baik dari segi produk atau sumber dayanya diperlukan 
peran serta atau keterlibatan seluruh elemen yang mendukung 
organisasi (mulai pimpinan sampai pekerja) agar semua elemen 
organisasi dapat terlibat/dilibatkan , maka harus dibuat struktur 
organisasi yang mendukung hal tersebut. 
 
e. Siklus Deming (Deming Cycle) 
 
  
 
                                     
                  
 
 
 
 
 
 
                              Gambar 37 Siklus Deming 
(Sumber : Daniel Hunt, V:1993) 
Siklus deming yang biasa disebut dengan PDCA (Plan Do Check Act 
Analyze) merupakan perwakilan dari proses perbaikan secara terus menerus 
(continuous improvement) untuk perencanaan maupun mencoba 
meningkatkan kinerja aktivitas baru. Elemen dasar siklus deming ini : 
- Plan (P) : merencanakan suatu perubahan atau percobaan atas sesuatu 
yang baru (seperti ide, produk, struktur organisassi, dan lain-lain) 
- Do (D) : suatu perubahan atau pengerjaan menghasilkan produk. 
- Check (C) : pengecekan apakah ada efek yang ditimbulkan dari  
produk yang telah dihasilkan. 
- Act (A) : mengaplikasikan pada realitas atau pada kenyataan yang ada 
di lapangan. 
      Act              Plan 
         (4)                     (1) 
 
 
    Check            Do 
        (3)                     (2)  
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Ulangi lagi mulai dari langkah perencanaan diikuti dengan 
pengetahuan yang baru dan ulangi juga langkah do (D), Check (C), Act (A) 
sampai terbentuk suatu proses peningkatan kinerja dari yang sebelumnya. 
Siklus deming ini selalu berputar dan tidak akan pernah berhenti, karena 
perbaikan akan sesuatu tidak akan pernah berhenti demikian pula halnya 
dengan kepuasan. 
Siklus deming ini dikembangkan untuk menghubungkan antara suatu 
produk dengan kebutuhan pelanggan dan memfokuskan sumber daya semua 
departemen (riset, desain, produksi, pemasaran) dalam suatu usaha kerja 
sama untuk memenuhi kebutuhan tersebut. 
 
f. Kategori Deming Prize 
Deming prize memiliki 10 kategori dengan masing-masing kategori 
memiliki item, total item dari 10 kategori yang ada, masing-masing memiliki 
6 buah item, hanya kategori nomor 6 (quality assurance activities) saja yang 
memiliki 12 item, jadi total item yang dimiliki adalah 66 item. Adapun 
kesepuluh dari kategori tersebut adalah : 
1. Kebijakan serta perencanaan yang matang dari perusahaan 
tersebut. 
Di antaranya ingin mengetahui bagaimana kebijakan akan manajemen 
yang diterapkan dalam perusahaan tersebut, serta bagaimana 
menerapkan quality control (QC) yang benar di perusahaan itu. 
2. Organisasi dan manajemen. 
Bagaimana susunan organisasi yang dimiliki oleh perusahaan tersebut 
dan tugas-tugas antar departemen, bagaimana diaplikasikannya secara 
serta bagaimana hubungan antar departemen berlangsung. 
3. Informasi. 
Bagaimana pengumpulan dan pemisahan informasi kualitas dari dalam 
atau luar perusahaan, dilakukan oleh pimpinan, pabrik, cabang 
perusahaan, penjualan serta unit organisasi lain juga dibuat bersamaan 
dengan evaluasi dan penerapan sistemnya juga seberapa cepat transmisi 
data, pemilihan, analisa dan alat bantunya. 
4. Standarisasi. 
Standarisasi digunakan untuk mengetahui teknologi standar yang 
diterapkan di perusahaan tersebut. Dengan demikian dapat dirancang 
perbaikan akan teknologi standar tersebut untuk mencari output yang 
optimal. 
5. Pengembangan sumber daya manusia. 
Bagaimana mendidik kendali mutu perusahaan serta pelatihan karyawan 
melalui training dan rutinitas kerja perusahaan. Penetapan konsep 
kendali mutu dan teknik statistik serta gugus kendali mutunya. 
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6. Aktivitas Quality Assurance. 
Pada Quality Assurance ini meliputi pengembangan produk baru, 
analisis kualitas, desain pengembangan akan produk, produksi sendiri, 
perawatan, peralatan, pembelian, penjualan, purna jual dan aktivitas 
level operasi yang berkaitan dengan jaminan kualitas termasuk 
reliabilitas bersama manajemen sistem jaminan kualitas total. 
7. Aktivitas pengendalian/ perawatan. 
Kontrol perlu dilakukan untuk menjaga agar prosedur yang diterapkan 
untuk perawatan maupun penerapan kualitas tidak berubah dari waktu ke 
waktu. 
8. Aktivitas perbaikan. 
Aktivitas perbaikan adalah aktivitas yang dapat meningkatkan kinerja 
perusahaan, baik kinerja di dalam perusahaan maupun di luar 
perusahaan. 
9. Pengaruh. 
Dari penerapan Quality Control (QC) keseluruhan dari perusahaan 
tersebut, bagaimana efek pada produk yang dihasilkan maupun servis 
yang dilakukan. 
10. Rencana masa depan. 
Dari efek di atas, dapat diketahui apa kelebihan dan kekurangan metode 
quality control yang telah diterapkan perusahaan tersebut. Kelebihan dan 
kekurangan tadi akan menjadi dasar atau acuan untuk merancang 
kualitas yang lebih baik di masa yang akan datang. 
Dasar dari terbentuknya ke 10 kategori diatas, adalah dari nilai-nilai inti 
dan konsep deming (yaitu 14 point deming dan siklus deming). Dari nilai inti 
dan konsep dan ke 10 kategori diatas, terbagi atas 4 elemen dasar kerangka 
kerja, yakni : 
1. Keadaan perusahaan secara umum. 
Keadaan perusahaan secara umum disini, ingin mengetahui 
apakah seluruh anggota (karyawan) di organisasi atau perusahaan 
atau divisi perusahaan mengetahui tempat kerjanya, pengetahuan 
para karyawan (mulai top manajer sampai lapisan karyawan yang 
paling bawah) ini meliputi awal dari perusahaan, visi, inovasi, 
kebijakan kualitas yang diterapkan, keterlibatan top manajemen, 
aturan penerapan dalam proses quality improvement, dll. Disini 
dapat diketahui gambaran awal dari perusahaan seperti apa dan dari 
perbaikan apa yang dapat dilakukan oleh perusahaan tersebut. 
2. Proses kerja yang dapat dilakukan. 
Proses kerja yang diamati disini antara lain: job analisis, 
bagaimana sifat kepemimpinan top manajemen, pelayanan 
bagaimana yang diberikan oleh customer, tujuan dari divisi 
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perusahaan, rencana kualitas apa yang diterapkan pada divisi 
perusahaan, evaluasi kerja yang dilakukan, dan lain-lain. 
3. Penerapan manajemen perusahan. 
Sebelum menerapkan manajemen, bagaimana yang akan 
dijalankan oleh perusahaan. Hal-hal yang perlu diketahui antara lain: 
alat apa yang digunakan untuk menjalankan manajemen yang baik, 
bagaimana menganalisa suatu proses, usaha apa yang dilakukan 
untuk mengembangkan perusahaan, dan lain-lain. Dari hal-hal 
diatas, apakah dapat meningkatkan kualitas yang ada di perusahaan. 
4. Analisa output perusahaan 
Untuk menghasilkan output yang bagus, kita perlu 
mengetahui aturan kerja atau work flow, kerja dari para karyawan, 
struktur organisasi yang diharapkan, fasilitas yang mendukung 
proses, training atau pelatihan diharapkan untuk memperbaiki skill 
para karyawan. 
Keempat elemen dasar kerangka kerja diatas dibentuk, pada intinya 
ingin mengetahui bagaimana penerapan kualitas disuatu organisasi atau 
perusahaan. Berikut ini  adalah scoring untuk masing-masing elemen dasar : 
1. Keadaan perusahaan secara umum 
 Tabel 43 Target score untuk keadaan perusahaan 
KATEGORI TARGET SCORE 
1.      Kesadaran akan strategi organisasi 3,50 
2.      Visi untuk masa depan 3,50 
3.      Inovasi 3,50 
4.      Kebijakan kualitas yang di terapkan 3,50 
5.      Value sistem / etika 3,50 
6.      Keterlibatan pihak top manajemen 3,50 
7.      Komitmen mewujudkan tujuan 3,50 
8.      Aturan peningkatan kualitas 3,50 
9.      Perhatian peningkatan kualitas 3,50 
10.  Struktur peningkatan kualitas 3,50 
11.  Sadar akan produktivitas 3,50 
12.  Sikap / moral 3,50 
13.  Kerja sama 3,50 
14.  Keterlibatan 3,50 
15.  Persepsi lingkungan kerja 3,50 
16.  Interaksi sosial 3,50 
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17.  Karakteristik tugas karyawan 3,50 
18.  Konsekuensi pembatas 3,50 
19.  Orientasi customer 3,50 
20.  Komunikasi 3,50 
Total (rata-rata score dibagi 20) 3,50 
(Sumber :V. Daniel Hunt,1993) 
2. Proses Kerja 
  Tabel  44 Target score untuk proses kerja 
KATEGORI TARGET SCORE 
1.      Job analysis 1,50 
2.      Wewenang tertinggi 1,50 
3.      Perhatian akan kualitas 1,70 
4.      Kepemimpinan top manajemen 1,55 
5.      Aktivitas pelayanan customer 1,60 
6.      Definisi improvement 1,60 
7.      Tujuan unit kerja 3,50 
8.      Tujuan organisasi 3,50 
9.      Rencana penerapan kualitas 1,50 
10.  Rencana strategi 1,50 
11.  Efisiensi organisasi 3,50 
12.  Investasi 3,50 
13.  Metode 3,50 
14.  Ide baru 3,50 
15.  Masukan karyawan 1,40 
16.  Peningkatan yang dicapai 3,50 
17.  Pengukuran 1,50 
18.  Feedback 1,40 
19.  Evaluasi 1,50 
20.  Hasil yang didapat 1,00 
21.  Penghargaan 1,50 
22.  Personal Evaluation 1.50 
Total (rata-rata score dibagi 22 2,12 
(Sumber : V. Daniel Hunt ,1993) 
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3. Manajemen Perusahaan 
Tabel 45 Target score untuk manajemen perusahaan 
KATEGORI TARGET SCORE 
1.      Assessment / penilaian 1,30 
2.      Definisi tool / alat kerja 1,50 
3.      Ukuran kerja 1,50 
4.      Komunikasi 1,50 
5.      Perkembangan organisasi 1,50 
Total (rata-rata score dibagi 5) 1,46 
(Sumber :V. Daniel Hunt ,1993) 
4. Output yang dihasilkan 
Tabel  46  Target Score untuk output yang akan dihasilkan 
KATEGORI TARGET SCORE 
1.      Aliran kerja / delay 3,50 
2.      Fasilitas 3,50 
3.      Peralatan 3,50 
4.      Staffing 3,50 
5.      Pemborosan 3,50 
6.      Pelatihan 3,50 
7.      Struktur kerja 3,50 
8.      Supply bahan-bahan 3,50 
9.      Survei kualitas customer 3,50 
10.  Kuantitas / jumlah 3,50 
11.  Reliabilitas 3,50 
Total (rata-rata score dibagi 11) 3,50 
(Sumber :V. Daniel Hunt ,1993) 
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